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botek — das Unternehmen

botek, ein global agierender Spezialist flir Zerspanungswerkzeuge mit rund 750 Mitarbeitern im Stammwerk in Riederich
am FuB der Schwébischen Alb, mit Produktionsstatten in Frankreich, Ungarn und Indien sowie (iber 50 internationalen
Vertriebs- und Supportpartnern ist weltweit immer an Ihrer Seite.

Unser Augenmerk richtet sich seit nunmehr fast 50 Jahren auf die Entwicklung und Produktion von Bohrwerkzeugen,
Tiefbohrwerkzeugen mit Durchmessern von 0,5 bis 1500 mm, Frasern und Reibwerkzeugen sowie den zugehdrigen Dienstleistungen.
Heute wird diese Spezialisierung auch in der zweiten Generation erfolgreich, nachhaltig und innovationsorientiert fortgesetzt.

Im Zeitalter des technologischen Umbruchs erfordern neue Anforderungen aber auch ein neues Denken.

Unser Fokus richtet sich nun nicht mehr allein nur auf die Werkzeugentwicklung und -produktion, sondern wird durch innovatives
und zielorientiertes Projektmanagement sinnvoll erganzt.

Konzepte zur Auslegung und Optimierung von Prozessen oder die Entwicklung und Umsetzung kompletter Turnkey-Projekte sind unser
Anspruch, den ein erfahrenes Team von Technikern und Projektmanagern in enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden umsetzt.

Denn botek-Technologie ist richtungsweisend — jetzt und in Zukunft.

o Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise unter www.botek.de.
e Esgelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen, welche wir als bekannt voraussetzen.

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

* Anderungen, Druckfehler und Irrtum vorbehalten.

© botek Prazisionsbohrtechnik GmbH
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Typeniibersicht

Vollbohrwerkzeug Typ 15

- Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
- Stabiles Werkzeug

- Geeignet fiir extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen LosgréBen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 60

- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

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

- O-Feineinstellung mit Einstellplatte

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

Vollbohrwerkzeug Typ 62

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

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

- Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 70E

- Sehr wenig VerschleiBteile fir den gesamten Bohrbereich

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

- Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel

- Lagerhaltige VerschleiBteile

- Neu konzipierte Werkzeugform fir optimalen Kiihlschmierstofffluss

- Verstarkter Grundkorper im Bereich der AuBenschneide

- Hochster Schutz der Fiihrungsleisten vor Beschddigungen durch verstarkte Einbettung
- Hoch verschleiBfester Bohrkopfgrundkérper

Vollbohrwerkzeug Typ 43E

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

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

- Neue Schneidengeometrie fiir hohe Zerspanungsleistung

- Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 13E

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

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

- Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 35E

- Neue Spanstufen fiir groBe Vorschiibe und Produktivitat

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich abhdngig von Werkzeugdurchmesser bis zu 25 mm mit Wechselteilen

- Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung auch fiir groBe Bohrtiefen

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte



Anwendungsbereiche

. . Werkstiickstoff
Sei Oberflachengiite
eite Ra Bohrungstoleranz Stahl Rostfreier Grauguss  Aluminium-  Warmfeste
Stahl legierungen Legierungen
8 2 um T8 eoe oo ) oo °
10 1 um T8(IT7) ceoe oo eoo ceoe oo
12 2um T8 eee XX XX XX XX
14 2 um IT10 eeooe ° eoo X °
16+18 2 um T8 eeooe ) eoe ) )
20 1 um IT7 coe coe XX XX oo
22 2 um T8(IT7) eoe eoe K oo oo

ee e = Gut e = Durchschnittlich

- Die in der Tabelle genannten Werte beziehen sich auf den Kiihlschmierstoff Tiefbohrdl.

- Bei der Verwendung von Emulsion als Kiihlschmierstoff sind die genannten Werte nicht erreichbar.
- Beim Zerspanen von rostfreien Stahlen kdnnen Schwierigkeiten auftreten, daher bitten wir Sie

Kontakt mit unserem technischen Vertrieb aufzunehmen: Werkzeuge mit wechselbaren Schneiden T +49 7123 3808-200.



Tiefbohren -
System Ejektor

Bohrkopf
Durchmesserbereich Vollbohrwerkzeuge
(mm)
Typ 15
18,40 - 65,00 ¢
Typ 60
18,40 - 36,20 V
Typ 62
28,71-74,99 ’
Typ 70E
25,00 - 65,00 ’
Typ 43E
60,00 - 149,99 '
Typ 43E
149,00 - 188,99 '

Durchmesserbereich Aufbohrwerkzeug
(mm)
Typ 13E
28,71-74,99 ’
Typ 35E
61,00 - 198,99 6

Bohrrohr, Innenrohr

LI

Bohrbereich: 18,40 — 65,00 mm

Bohrbereich: 18,40 - 65,00 mm

Bohrbereich: 65,00 — 188,99 mm

Bohrbereich: 65,00 — 79,99 mm

(, (,

Bohrbereich: 80,00 — 188,99 mm



Tiefbohren -
System Ejektor

Schwingungsdampfer Spannzange Dichthiilse Anschlussstiick Grundhalter
1SO 50 DIN 69871
1SO 50 DIN 2080
97-2055-400M-V63
(@ 18,40 - 65,00)
HSK 100
Capto C8

Schwingungsdampfer

rotierend
91-028100-000 (Gr. 1) 97-2055-400M
91-028200-000 (Gr. 2) (© 18,40 - 65,00)
91-028300-000 (Gr. 3)

MK5

97-2055-402 1SO 50 DIN 2080

(@ 65,00 - 123,99)
DIN 69871

97-2055-410
(@ 18,40 - 65,00)
97-2055-412
Schwingungsdampfer (@ 65,00 - 123,99)
nicht rotierend
91-030000-000 (Gr. 0) 97-2055-413
91-030100-000 (Gr. 1) (@ 124,00 - 188,99)

91-030200-000 (Gr. 2)
91-030300-000 (Gr. 3)



Typ 15
Vollbohrwerkzeug, gelétete Ausfiihrung
@ 18,40 - 65,00 mm

Vorteile:

Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
Stabiles Werkzeug

Geeignet fiir extrem enge Toleranzen

Bei kleinen LosgréBen niedrige Investitionskosten

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiigbar
www.botek.de



Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen

je nach Werkstiickstoff, Werkstlick-
beschaffenheit sowie Zustand der

Werkzeuge abweichen.

#=0,08 (mm/U)

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur

dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge

zugefiihrt wird.
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

Vorschubkraft Fr (kN)

Kiihlschmierstoffdruck pxss (bar)

Typ 15
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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.

DC

DC

Werkstiickstoffe + Vc f(mm/U) bei DC (mm) binati
Festigkeit (m/min) e
18,40 - 20,00 20,01 -31,00 31,01 -43,00 43,01 - 65,00
**Baustahl
RmM < 700 N/mm? 70-120 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,30 0,18-0,32
Einsatzstahl
RmM < 750 N/mm? 70-100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0,24-0,32
Einsatzstahl
Rm < 1100 N/mm? 55-100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0,24-0,32
VergUtungsstahl i i i ] ) 020
RM = 700 N/mm? 70-100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0,24-0,32
VergUtungsstahl i i i i i
RM < 1100 N/mm? 55-100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0,24-0,32
Nitrierstahl
Rm < 1100 N/mm? 55-100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0,24-0,32
*% e
R;efggghﬁ;;tﬂ;' 40- 85 0,12-0,20 0,18-0.25 0,22-0,30 0.24-0,36
< 029*/020
**Austenitischer Stahl 40- 85 0,10-0,20 0,18-0,25 0,22-0,30 0,24-0,36
- "
iz, Sl 50 - 100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20-0,30 0.24-0,32 022
Werkzeugstahl
Stahlguss *
RM < 700 N/mm? 50-100 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30 0,24-0,36 029%/020
Sphéroguss
RM < 1000 N/mm? 50- 100 0,10-0,18 0,15-0,22 0,20-0,28 0,24-0,32
Gusseisen 60-100 0,10-0,18 0,15-0,22 0,20-0,28 0,24-0,32
s . 022
Al 65-130 0,10-0,20 0,16-0,25 0,20-0,28 0,20 - 0,45
Aluminiumlegierung
**Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 65-130 0,05-0,20 0,05-0,25 0,05-0,30 0,05-0,45

* Erste Empfehlung  ** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet




Typ 60
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten
@ 18,40 - 36,20 mm

Vorteile:

Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

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

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

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

Bestelldaten zum Download

:D auf unserer Webseite verfiigbar



Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen
je nach Werkstiickstoff, Werkstlick-

beschaffenheit sowie Zustand der

Werkzeuge abweichen.

HE £=0,4 (mm/U)
120,32 (mm/U)

120,25 (mm/U)
102 (mm/U)
20,16 (mm/U)
120,125 (mm/U)
20,1 (nm/U)
#=0,08 (mm/U)

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur

dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge

zugefiihrt wird.
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Leistungs- / KiihImittelwerte
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe
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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.

Hartmetallsorten

Werkstiickstoffe + Vc f (mm/U) bei DC (mm)
R (m/min) 18.40-24,99  2500-31,99  32,00-36.20 sp
**Baustahl
Rm < 700 N/mm’ 80-100 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16
Einsatzstahl P25B-2
Rm = 750 N/mm? 80-100 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16
Einsatzstahl 70- 80 0,08-0,11 0,10-0,13 012-0,15
Rm < 1100 N/mm? ' ' . : ) )
VergUtungsstahl i
Rm < 700 N/mm? 70- 90 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16
Vergiitungsstahl P25BX-91
Rm < 1100 N/mm? 55- 75 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,15
Nitrierstahl
Rm < 1100 N/mm? 55- 75 0,08-0,10 0,09-0,12 0,11-0,14
"
Ferritischer Staf;l 60- 80 0,08-0.11 0.10-0.14 013-0.16
Rm <900 N/mm
K10B-2
**Austenitischer Stahl 60- 80 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,14
— -
Hitzebestand. Stahl, 50- 70 0,08-0.10 0,10-0.12 012-014
Werkzeugstahl
Stahlguss
P T 60- 80 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16 P25 BX - 91
Sphéroguss
e N 65- 80 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Gusseisen, 70-100 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
unlegiert und legiert
** A
i Ml 100 - 200 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,18 K10-1
Aluminiumlegierung
**Kupfer
R 120- .. 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet

FL

P20B




Typ 62
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten

@ 28,71 -74,99 mm

Vorteile:
Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiigbar



Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten

Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kdnnen

je nach Werkstiickstoff, Werkstlick-
beschaffenheit sowie Zustand der

Werkzeuge abweichen.

#=0,08 (mm/U)

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur

dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge

zugefiihrt wird.

Antriebsleistung Pc (kW)

Kiihlschmierstoffmenge Qkss (I/min)
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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.

Werkstiickstoffe + Vc f (mm/U) bei DC (mm) Hartmetallsorten
Festigkeit (m/min)  >871.39.09  40,00-51,99  52,00-74,99 AS zs FL
**Baustahl

R < 700 N/ 80-100 | 0,12-0,18 0,15-0,20 0,15-0,22 P25B-2
Einsatzstahl
R 760 N 80-100 | 0,12-0,18 0,15-0,20 0,15-0,22 P25B-1
Einsatzstahl
a2 100 70- 80 | 020-025 0,20-0,30 0,20-0,35 5405 1
VergUtungsstahl
R 2700 N/ 70- 90 | 020-028 0,20-0,35 0,20 - 0,40 P25B-5
VergUtungsstahl
R 21100 N 55- 75 | 0,20-0,25 0,20-0,30 0,20-0,30
Nitrierstahl
R <1100 N/ 55- 75 | 0,20-0,25 0,20-0,30 0,20-0,30 P25B-1
* % i
RFefg'ggh,j; Sl 60- 80 | 015-0,5 0.15-0,30 0.20-0,30
m< mm K10 BX-2 | K10BX-1 | P20B
**Austenitischer Stahl | 60- 80 | 0,08-0,12 0,10-0,18 0,10-0,22
e -
Hitzebestand. Stahl, | o 55 | 1505 0.20-0,25 0,20- 0,30
Werkzeugstahl
unlegGi::tSS:jTégie . 60- 80 | 020-025 0,20-0,35 0,20-0,35
e P25B-5 | P40B-1
R 1000 N 65- 80 | 0,20-035 0,25- 0,40 0,25-0,50
Stahlguss
R = J00N 70-100 | 0,20-035 0,20- 0,40 0,20-0,50
** H"
Aluminm 100-200 | 0,08-0,25 0,10-0,30 0,10 - 0,45 K10 B-5
Aluminiumlegierung
e K10BX- 1
S Y 120- . 0,07-0,15 0,10-0,25 0,10-0,25 K10-1 3

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet




@

Typ 70E

Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten

@ 25,00 - 65,00 mm

Vorteile:

Sehr wenig VerschleiBteile fir
den gesamten Bohrbereich

Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschiibe
und hohe Produktivitat

Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel
Lagerhaltige VerschleiBteile

Neu konzipierte Werkzeugform fiir
optimalen Kiihlschmierstofffluss

Verstarkter Grundkdrper im Bereich der AuBenschneide

Hdchster Schutz der Flihrungsleisten vor Beschadigungen
durch verstarkte Einbettung

Hoch verschleiBfester Bohrkopfgrundkérper

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiigbar

www.botek.de

Neu:
Lagerprogramm Typ 70




Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen
je nach Werkstiickstoff, WerkstUick-
beschaffenheit sowie Zustand der
Werkzeuge abweichen.

’’’’’’ =04 (mm/U)
Ha 10,32 (mm/V)
120,25 (mm/U)
""" 10,2 (mm/U)
e 1=0,16 (mm/U)
120,125 (mm/U)
#=0,1 (mm/U)
£=0,08 (mm/U)

Kithlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur

dann gewadhrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge

zugefiihrt wird.
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160

100

63

20 25 32

40

50

Kiihlschmierstoffdruck pxss (bar)

63 80| DC

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

Typ 70E
Leistungs- / KiihImittelwerte

(Richtwerte)
: P
| ===
4l
L Z

20

N
G

3

b

N
S
v
=}
o
w3}
=)

0| DC

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

20
pss

16

125 —

10

8

63

20 25 32

40 50 63 80|DC

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. Andere Werte auf Anfrage.
Bei KSS-Emulsion empfehlen wir Vc um 15-30% zu reduzieren und die Verwendung von Fiihrungsleisten P 20 B.

Werkstiickstoffe + Vc f (mm/U) bei DC (mm)

Festigkeit (m/min)  2500-29,99 30,00-44,99 4500-6500 AS/ZWS
ijsggsltla/mmz 80-100 | 010-020 | 010-025 | 015-030 | U225BX-2
RmEiSni?;éshtﬁmmz 80-100 | 0,10-025 | 0,10-035 | 0,15-0,40
Rm:ﬂsféésﬁ;‘r'nmz 70- 80 | 020-025 | 020-030 | 020-0,35
Q/:]riu;‘(’)gg@mz 70- 90 | 020-025 | 025-030 | 025-040 |U225BX-5
Rxe;gﬁj%%gif}fn%z 55- 75 | 020-025 | 025-030 | 025-030
- !iﬁr;eorét;%mz 55. 75 | 015-020 | 015-020 | 0,5-025
*R*;e;”;‘gghﬁ;f;;?' 60- 80 | 010-020 | 0,10-025 | 015-0,25
**Aussttean,ﬁi“her 60- 80 | 010-020 | 010-025 | 015-0,25 e
Hit\f\febriszte'i”git:ﬁh" 50- 70 | 015-020 | 0,15-020 | 015-025
- ggﬁism 2| 60-80| 020-025 | 025-030 | 020-035
Rmip?g[)%gm]mz 65- 80 | 020-035 | 025-040 | 030-040 | U225BX-5
unle;:;SS:gTé gort| 70-100 | 020-035 | 030-040 | 030-040
Alumﬂmﬁ’:;:mng 100-200 | 00-025 | 0,15-030 | 015-045

**Kupfer
CoGatar S0y, | 120-. | 005-015 | 005-015 | 005-015 |U225BX-2

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet

Hartmetallsorten

ZWS

U225BX-5

VA

U440BX-5

FL

P20B




Typ 43E
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten
@ 60,00 - 149,99 mm

Vorteile:
Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
VerschleiBteile kdnnen auf der Maschine gewechselt werden
Werkzeug-Verstellbereich abhdngig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen
Neue Schneidengeometrie fiir hohe Zerspanungsleistung
Kleinste Mittenverlaufe auf groBe Bohrtiefen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download

:@ auf unserer Webseite verfiigbar
www.botek.de




Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen
je nach Werkstiickstoff, WerkstUick-
beschaffenheit sowie Zustand der
Werkzeuge abweichen.

HE £=0,4 (mm/U)
120,32 (mm/U)

120,25 (mm/V)
0,2 (mm/U)
120,16 (mm/U)

120,125 (mm/U)
1=0,1 (mm/U)
120,08 (mm/U)

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur
dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge

zugefiihrt wird.

(Richtwerte)
128
P ~
64 7/2 .....
B s
2, | ===
(-9
?| | ——
g | v —=—
3 =
E 8 50 63 80 100 125 160 DC
Bohrdurchmesser (mm)
—_ (Richtwerte)
£
400
E Qxss
% | 320
1<%
T | 250
g
£ 200
%
£ | 160
2
£ |125
El
5 10050 63 80 100 125 160 | DC
Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

Typ 43E
Leistungs- / KiihImittelwerte

(Richtwerte)
64 ~ |
? —
’ ===
P -~ -
- /%/ — ;
g |0 =
SR
5 s =
= -
=
-=
214
g 50 63 80 100 125 160
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)
— | 125
& | prss
=
2 | 10
x
[=%
-
3| s
=}
=
]
£
-=
i’ 5
?é 50 63 80 100 125 160
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)
Werkstiickstoffe + Vc bei DC (mm)
Festigkeit (m/min) D60,00 -1
60,00 - 149,99 AS
*%
Rm = sgl(;sltla/frimz 80-100 0.15-03
P25B-1
Einsatzstahl
Rm=750 N/mm? | 80100 | 0,15-035
Einsatzstahl
Rm <1100 N/mm? | /0 80 | 015-03
o, | -9 | om-si0 | pases
Vergltungsstahl
Rm 591 1009N/mm2 P5- 75| 015-030
Rm Blﬁr;%(s)t;r}lmmz -7 015-030 | P23B-T
**Ferritischer Stahl
> | 60-80 | 012-030
Rm <900 N/mm K10BX-2
**Austenitischer Stahl | 60 - 80 0,12-0,25
**Hitzebestand. Stahl,
Werkzeugstahl 20- 70 0.15-030
Stahlguss
Rm < 7009N/mm2 60- 80 | 015-03
P25B-5
Sphéroguss
Rm <1000 N/mm2 | 0 80 0,20-0.50
Gusseisen,
unlegiert und legiert 70-100 0.15-020
x —
AT 80-150 | 015-045
Aluminiumlegierung
P Ruper K10BX-1
120- ... 0,05-0,25

Cu-Gehalt <99%

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet

Hartmetallsorten/Spanstufen

D70,00 - 94,99

49,99 D60,00 - 69,99
FL ZWS A ZWS
U225BX-6 | U225BX-6 | U225BX-5
P20B | U225BX-2 | U225BX-2 | U225BX-2
U225BX-6 | U225BX-6 | U225BX-5

z5

U440BX-6

D95,00 - 149,99

ZWS

P25B-5

A

P25B-5

K10BX-2

K10 BX-2

P25B-5

P25B-5

K10BX-2

K10 BX -2




Typ 43E
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten
@ 149,00 - 188,99 mm

Vorteile:
Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
VerschleiBteile kdnnen auf der Maschine gewechselt werden
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm
Neue Schneidengeometrie fiir hohe Zerspanungsleistung
Kleinste Mittenverlaufe auf groBe Bohrtiefen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download

:B auf unserer Webseite verfiigbar



Typ 43E
Leistungs- / KiihImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme 128 128
Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten o " - 6
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen B /4 _
je nach Werkstiickstoff, Werkstiick- & 5/ % 2
beschaffenheit sowie Zustand der 5| —— ,::“:
. 2 4 16
Werkzeuge abweichen. k) - =
2 £
E 16 125 160 200 | DC g 8 125 160 200 | DC
a5ty < =
tgé?mﬁ] Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
e — (Richtwerte) (Richtwerte)
10,1 (mm/U) £
120,08 (mm/U) £ | 500 —~ | 10
= ]
o . 9 Qss L2 | prss
Kiihlschmierstoffwerte g 3
T | 400 28
Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur 9 3
dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug 5 |50 g | s
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge B s
zugefiihrt wird. £ £
é 250125 160 200 | DC i: 125 160 200 | DC
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

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) Hartmetallsorten/Spanstufen
Werkstiickstoffe + Vc bei DC (mm)
Festigkeit (m/min) D149,00 - 189,99
149,00 - 189,99 AS FL ZWS yA
*%
el 80- 100 0,20-0,40
Einsatzstahl P258-1
Rm < 750 N/mm? 80- 100 0.25-0,40
Einsatzstahl
70- 80 0,20-0,35
Rm < 1100 N/mm? ' :
P25B-5 P40B-1
Vergiitungsstahl
Rm < 700 N/mm? 70- 90 0,20-0,40 P25B-5
Vergiitungsstahl
A< 1100 N/ w7 0.20-0,35
Rm E'ﬁrfggtﬁﬁ'mmz 55- 75 0.20-035 P25B-1
**Ferritischer Stahl
Rm < 900 N/mm? 60- 80 0,18-030
= K10BX-2 P20B K10 BX-2 K10 BX-1
**Austenitischer Stahl 60- 80 0,15-0.25
*Hitzebestand. Stahl,
Werkzeugstahl 50- 70 0,18-0,30
Stahlguss
R = 00N 60- 80 0,20-035
Sphéroguss P258-5 P25B-5 P40B-1
R 1000 N/ 65- 80 0.20-0,50
Gusseisen,
unlegiert und legiert 70-100 0.25-0,50
**Aluminium
Aluminiumlegierung 80-150 0.15-0,50
**Kupfer K10BX-1 K10BX-2 K10BX-1
Cu-Gehalt < 99% 120-. 010-0.25

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet
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Typ 13E
Aufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten

@ 28,71 -74,99 mm

Vorteile:
Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiigbar



Typ 13E
Leistungs- / KiihImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme E) 16
P F
Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten _ 1; 6'
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen z _
je nach Werkstiickstoff, Werkstiick- & E:
beschaffenheit sowie Zustand der ER ,;:“: 3
Werkzeuge abweichen. s %
2 £
g } 20 25 32 40 50 63 80| DC § 1ZO 25 32 40 50 63 80|DC
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte) (Richtwerte)
250 20
Qrss prss
160 16

Kiihlschmierstoffwerte

2’ I I E—
Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur e

dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge
zugefiihrt wird.

100

10

63 3

63

Kiihlschmierstoffmenge Qkss (I/min)
Kiihlschmierstoffdruck pxss (bar)

20 25 32 4 50 63 80|DC 20 25 32 40 50 63 80|DC

Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren verschiedener Werkstoffe

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.

Werkstiickstoffe + Ve f (mm/U) bei DC (mm) Hartmetallsorten / Spanstufen
Festigkeit (m/min)  871-39.99  40,00-51,99  52,00-74,99 AS FL
**Baustahl

RM < 700 N/mm? 80-100 0,20-0,30 0,20-0,35 0,20-0,45 P25B-1
Einsatzstahl

RM < 750 N/mm? 80-100 0,20-0,30 0,20-0,35 0,20-0,40
Einsatzstahl

Rm < 1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,30 0,20-0,35 0,20-0,35

Vergltungsstahl

RM = 700 N/mm? 70- 90 0,20-0,30 0,20-0,35 0,20-0,40 P25B-5

VergUtungsstahl i i ) .

RM < 1100 N/mm? 55- 75 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30

Nitrierstahl
RM < 1100 N/mm? 55- 75 0,20-0,30 0,20-0,35 0,20-0,35
** 141
R;eirg'gghﬁ;;tﬂ;' 60- 80 0,15-0,25 0,15-030 0,20-0,30
= K10 BX-2 P20B
**Austenitischer Stahl 60- 80 0,12-0,15 0,12-0,20 0,12-0,20
- "
Hitzebestand Stahl. | 55 59 | 150,25 020030 0,20-0,30
Werkzeugstahl
Stahlguss
RM < 700 N/mm? 60- 80 0,15-0,25 0,20-0,35 0,20-0,35
Spharoguss P83
Rm < 1000 N/mm? 65- 80 0,25-0,35 0,25-0,40 0,25-0,45
SRl 70-100 0,20-0,35 0,20-0,40 0.25-040
unlegiert und legiert
FPE—
.A.Iummu_Jm 100 - 200 0,05-0,10 0,05-0,15 0,05-0,15 K10 B-5
Aluminiumlegierung
e 120- 0,05-0,10 0,05-0,15 0,05-0,15 K10-1
Cu-Gehalt < 99% o o e 21

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet
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Typ 35E
Aufbohrwerkzeug mit groBem Verstellbereich

@ 61,00 - 198,99 mm

Vorteile:
Neue Spanstufen fiir groBe Vorschiibe und Produktivitat
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich abhangig von Werkzeugdurchmesser bis zu 25 mm mit Wechselteilen
Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung auch fiir groBe Bohrtiefen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiigbar



Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fiir legierten
Stahl mit 800 - 1000 N/mm? und kénnen
je nach Werkstiickstoff, Werkstlick-
beschaffenheit sowie Zustand der
Werkzeuge abweichen.

1.APMX= 6mm
2. APMX =10 mm
3. APMX =14 mm

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfiihrung ist nur

dann gewahrleistet, wenn dem Werkzeug
Kiihlschmierstoff in ausreichender Menge
zugefiihrt wird.

Typ 35E

Leistungs- / KiihImittelwerte

(Richtwerte)

Antriebsleistung Pc (kW)

64

32

6

50 63 8 100 125

160 200!

Vorschubkraft Fr (kN)

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

5

A
3

2
2
1
1

Kiihlschmierstoffmenge Qkss (I/min)

00

Qkss

00
20

50
00
60

25

100

50 63 80 100

125 160 200,

Kiihlschmierstoffdruck pxss (bar)

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren verschiedener Werkstoffe

(Richtwerte)
16
Fr'
6
3
50 63 80 100 125 160 200|DC
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)
125
pKss
10
8
63
50 63 80 100 125 160 200|DC

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.

Hartmetallsorten / Spanstufen

Werkstiickstoffe + Vc f (mm/U) bei DC (mm)
Festigkeit (m/min)  61,00-80,99  81,00-123,99 124,00 - 198,99 As
**Baustahl
R < 700 N/mi? 80 - 100 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,45
Einsatzstahl P25B-1
R 750 N i 80 - 100 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,45
Einsatzstahl
R = 1100 N/ 70- 80 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25- 0,40
Vergltungsstahl
A 2 700 N/ 70- 90 0,20-0,30 0,20-0,40 0,30-0,50
Vergltungsstahl P258-5
utu
R 1100 N 55- 75 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25- 0,40
Nitrierstahl
R = 1100 N/ 55- 75 0,15-0,25 0,20-0,25 0,25-0,32
*% H
. Fei”;'ggh,\e‘; — 60- 80 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20- 0,30
m = mm K10 BX-2
**Astenitischer Stahl 60- 80 0,12-0,18 0,15-0,22 0,15-0,25
— -
Hitzebestand. Stahl, 50- 70 0,15-0,25 0,20-0,30 0.20-0,32
Werkzeugstahl
Stahlguss
R = T0ON 2 60- 80 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,35
Spharoguss P258-5
R 21000 2 65- 80 0,20-0,35 0,25- 0,40 0,25-0,50
CUSSEIER, 70-100 0,15-0,25 0,20-0,35 0,20 - 0,40
unlegiert und legiert
——
“Aluminium 100 - 200 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05 - 0,20 K10 B-1
Aluminiumlegierung
“Kupfer 120 - 0,06-0,15 0,06-0,20 0,06- 0,20 K10-1
Cu-Gehalt < 99% 2oL wo-U D

** fiir Ejektorbohren nur bedingt geeignet

FL

P20B

23



Zubehor

AuBen- und Innenrohre Typ 55

Ly
£
=
LCONWS
Bestel-Nr.  Bohrbereich  BD1,, BD2 DCONWS BD3 LCONWS |
55-0110-L 18,40-19,99 18,0 12,0 16,0 14,0 275 10
55-0210-L 20,00-21,80 19,5 14,0 18,0 16,0
55-0310-L 2181-2399 215 15,0 19,5 17,5 300 12
55-0410-L 24,00 - 26,49 235 16,0 21,0 19,0
55-0510-L 26,50- 28,70 26,0 18,0 235 21,0
55-0610-L 28,71-31,00 28,0 200 255 23,0 330 16
5507100 | 31,01-3330 305 220 28,0 255
5508101 | 33,31-36,20 330 240 30,0 270
55-0910L | 36,21-39,60 355 260 330 300
55-1010L | 39,61-43,00 390 290 36,0 330 100 2
55-1110L | 43,01-47,00 25 320 39,0 36,0
55-1210-L 47,01-51,70 46,5 35,0 43,0 39,5
55-1310-L 51,71- 56,20 51,0 39,0 470 435 440 24
55-1410-L 56,21 - 65,00 55,5 430 51,0 475
MaBe in mm
- 0AL
L
% Ly §§ =
= (
s
L
Achtung! Bestell-Nr.  Bohrbereich  DCONWS BD1 BD2 s
Das Innenrohr muss 30 mm 5501501 | 18,40-19,99 12,0 100 9,0 05
langer sein als das AuBenrofr 55-0250-L 20,00- 21,80 14,0 12,0 1,0 05
55-0350-L 21,81-23,99 15,0 13,0 12,0 05
55-0450-L 24,00- 26,49 16,0 14,0 13,0 05
55-0550-L 26,50- 28,70 18,0 16,0 14,0 1,0
55-0650-L 2871-31,00 200 18,0 16,0 1,0
55-0750-L 31,01-3330 220 200 18,0 1,0
55-0850-L 3331-36.20 240 220 200 1,0
55-0950-L 36.21-39,60 260 24,0 220 10
55-1050-L 39,61-43,00 290 270 250 10
S5-1150-L | 43,01-47,00 320 300 28,0 10
55-1250-L | 47,01-51,70 35,0 32,0 300 10
55-1350-L 51,71 - 56,20 39,0 36,0 34,0 10
55-1450-L 56,21 - 65,00 430 400 38,0 10

MaBe in mm




Zubehor

AuBen- und Innenrohre Typ 55

_ DAL .
2| o ~ — | -
=
- L R
LCONWS
Bestell-Nr. Bohrbereich BD1,, BD2 DCONWS BD3 LCONWS TP
55-1620-L 65,00- 66,99 56,0 43,0 52,0 47,0
55-1720-L 67,00- 72,99 62,0 48,0 58,0 53,0 75 32
55-1820-L 73,00- 79,99 68,0 53,0 63,0 58,0
55-1920-L 80,00- 86,99 75,0 59,0 70,0 64,0
55-2020-L 87,00- 99,99 82,0 66,0 71,0 71,0 97 44
55-2120-L 100,00- 111,99 94,0 78,0 89,0 83,0
55-2220-L 112,00 - 123,24 106,0 88,0 101,0 95,0
55-2320-L 123,25- 136,74 118,0 94,0 113,0 107,0 118 60
55-2420-L 136,75 - 147,99 130,0 104,0 125,0 119,0
55-2520-L 148,00 - 159,24 142,0 116,0 137,0 131,0
55-2620-L 159,25- 171,99 154,0 128,0 149,0 143,0 139 72
55-2720-L 172,00 - 188,99 166,0 140,0 161,0 155,0
MaBe in mm
. OAL .
| —
( | B B
Ausfibrung/Version | w Ausfihrung/Version |
Ac.htung! . Bestell-Nr.  Bohrbereich BD1 BD2 s Ausfiihrung
190 mm Iénger sein als 55-1750-L 67,00- 72,99 44,0 41,0 1,5 Version |
das AuBenrohr. 55-1850-L 73,00- 79,99 48,0 45,0 15
Bei Bestell-Nr. 55-2320-L bis 55-1950-L 80,00- 86,99 54,0 50,0 2,0
55-2720-L muss das Innenrohr 0520501 87.00- 93,9 600 %60 20
220 mm langer sein als 55-2150-L 100,00- 111,99 700 66,0 2,0
das AuBenrohr. 55-2250-L 112,00 - 123,24 80,0 76,0 2,0
55-2350-L 123,25- 136,74 80,0 76,0 2,0 Version Il
55-2450-L 136,75 - 147,99 95,0 91,0 2,0
55-2550-L 148,00 - 159,24 100,0 96,0 2,0
55-2650-L 159,25-171,99 120,0 116,0 2,0
55-2750-L 172,00 - 188,99 130,0 126,0 2,0

MaBe in mm
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Zubehor
Ejektor Anschlussstiick rotierend
?18,40 - 65,00 mm

OAL
LF

OAL

MK5/MTS

OAW

Pos. Bohr-0 Bestell-Nr. Aufnahmeschaft BD2 OAW LF LB CRNT
1 | 97-2055-400MV63 | Varilock V63 | | 305 | 323 | R3/4"
H A0 T o a0om | wksiwts | » PO s | aes | | hee
MaBe in mm
Zubehor
Bohr-@ Spannzange Dichthiilse AuBerer 0-Ring Innerer O-Ring
= 2 Stiick 1 Stiick
18,40 - 20,00 97-2055-420-00 97-2055-430-00 OR60x3 OR 18,03
20,01- 21,80 97-2055-420-01 97-2055-430-01 OR60x3 OR19,2x3
21,81-24,10 97-2055-420-02 97-2055-430-02 OR60x3 OR21,2x3
24,11 - 26,40 97-2055-420-03 97-2055-430-03 OR60x3 OR23,0%3
26,41 - 28,70 97-2055-420-04 97-2055-430-04 OR60x3 OR 26,0 %3
28,71-31,00 97-2055-420-05 97-2055-430-05 OR60x3 OR 28,03
31,01-33,30 97-2055-420-06 97-2055-430-06 OR60x3 OR30,2x3
3331-36,20 97-2055-420-07 97-2055-430-07 OR60x3 OR32,2x3
36,21-39,60 97-2055-420-08 97-2055-430-08 OR60x3 OR35,2x3
39,61-43,00 97-2055-420-09 97-2055-430-09 OR60x3 OR39,0%3
43,01-47,00 97-2055-420-10 97-2055-430-10 OR60x3 OR42,5%3
47,01-51,70 97-2055-420-11 97-2055-430-11 OR60x3 OR 46,53
51,71 - 56,20 97-2055-420-12 97-2055-430-12 OR60x3 OR50,2%3
56,21 - 65,00 97-2055-420-13 97-2055-430-13 OR60x3 OR'55,2%3
MaBe in mm

Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise auf Seite 46 + 47.




OAL

LF

BDZ
a1

QAL

150 50 DIN 2080

150 50 DIN 69871

Bohr-@

1
H 65,00- 123,99

Bestell-Nr.
| 97-2055-402-2080 | 1SO50DIN2080 |

-

Aufnahmeschaft BD2

| 97-2055-402-69871 | IS0 50DIN 69871 |

Zubehor
Ejektor Anschlussstiick rotierend
?65,00 - 123,99 mm

AW

521
164 100 312 394,2 61
495,95

OAW LF OAL LB CRNT

-

MaBe in mm

Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise auf Seite 46 + 47.

Zubehor
Bohr-@ Verbindungshiilse Dichthiilse AuBerer O-Ring
l 1 Stiick
65,00- 66,90 97-2055-422-14 97-2055-432-14 OR94,5x3
67,00- 72,90 97-2055-422-15 97-2055-432-15 OR94,5x3
73,00- 79,90 97-2055-422-16 97-2055-432-16 OR94,5x3
80,00- 86,90 97-2055-422-17 97-2055-432-17 OR94,5x3
87,00- 99,90 97-2055-422-18 97-2055-432-18 OR94,5x3
100,00- 111,90 97-2055-422-19 97-2055-432-19 OR94,5x3
112,00 - 123,99 97-2055-422-20 97-2055-432-20 OR94,5x3
MaBe in mm



Zubehor
Ejektor Anschlussstiick nicht rotierend
?18,40 - 65,00 mm

£
gl 3
=
Y Z
s
THL
Bohr-@ DCONMS  Bestell-Nr.  BD2 OAL  LSCWS LB D CRNT 43330
| 1840-6500 | 10096 | 97-2055-410 | 115 | | 330 | 120 | 267 | s0 | wm8 | | R34
MaBe in mm
Zubehér
Bohr-@ Spannzange Dichthiilse AuBerer 0-Ring Innerer O-Ring
= 2 Stiick 1 Stiick
18,40 - 20,00 97-2055-420-00 97-2055-430-00 OR60x3 OR18,0x3
20,01-21280 97-2055-420-01 97-2055-430-01 OR60x3 O0R19,2x3
21,81-24,10 97-2055-420-02 97-2055-430-02 OR60x3 O0R21,2x3
24,11-26,40 97-2055-420-03 97-2055-430-03 OR60x3 0R23,0x3
26,41-28,70 97-2055-420-04 97-2055-430-04 OR60x3 O0R26,0x3
28,71-31,00 97-2055-420-05 97-2055-430-05 OR60x3 O0R28,0x3
31,01-3330 97-2055-420-06 97-2055-430-06 OR60x3 0R30.2x3
33,31-36,20 97-2055-420-07 97-2055-430-07 OR60x3 0R32.2x3
36,21-39,60 97-2055-420-08 97-2055-430-08 OR60x3 O0R35.2x3
39,61-43,00 97-2055-420-09 97-2055-430-09 OR60x3 O0R39,0x3
43,01-47,00 97-2055-420-10 97-2055-430-10 OR60x3 OR42,5x3
47,01-51,70 97-2055-420-11 97-2055-430-11 OR60X3 OR 46,53
51,71 - 56,20 97-2055-420-12 97-2055-430-12 OR60X3 OR502x3
56,21 - 65,00 97-2055-420-13 97-2055-430-13 OR60X3 OR552x3
MaBe in mm




BOZ

Zubehor

Ejektor Anschlussstiick nicht rotierend
@ 65,00 - 188,99 mm

DAL

DCONMS

Bohr-0 DCONMS Bestell-Nr. BD2 BD3 BD4 OAL LB ™D THL CRNT 6?(2§°
| 6500-12399 | 14096 | 972055412 | 164 | 160 | 81 | 416 | 116 | w8 | 20 | R" | 120
| 12400-18899 | 23096 | 972055413 | 244 | 250 | 142 | 4% | 15 | M8 | 20 | R11/4" | 200
MaBe in mm
Zubehor
Bohr-0 Verbindungshiilse Dichthiilse AuBerer O-Ring
1 Stiick

65,00~ 66,90 97-2055-422-14 97-2055-432-14 OR 94,5x 3

67,00- 72,90 97-2055-422-15 97-2055-432-15 OR 94,5x 3

73,00~ 79,90 97-2055-422-16 97-2055-432-16 OR 94,5x 3

80,00- 86,90 97-2055-422-17 97-2055-432-17 OR94,5x 3

87,00- 99,90 97-2055-422-18 97-2055-432-18 OR 94,5x 3

100,00- 111,90 97-2055-422-19 97-2055-432-19 OR 94,5x 3

112,00 - 123,99 97-2055-422-20 97-2055-432-20 OR 94,5x 3

124,00 - 135,90 97-2055-423-21 97-2055-433-21 OR 149,33 % 5,7

136,00 - 147,90 97-2055-423-22 97-2055-433-22 OR 1493 % 5,7

148,00 - 159,90 97-2055-423-23 97-2055-433-23 OR 149,33 % 5,7

160,00 - 171,90 97-2055-423-24 97-2055-433-24 OR 1493 % 5,7

172,00 - 188,90 97-2055-423-25 97-2055-433-25 OR 1493 % 5,7

MaBe in mm



Zubehor
Schwingungsdampfer fiir nicht rotierende Werkzeuge

Nicht rotierende Werkzeuge

Hartgewebe

BD2

BD1

% %

LSC

Aufnobrme in Scholensetzstock

Die Schwingungsddmpfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut.
Die Klemmung erfolgt mit dem Oberteil des Setzstocks. Die Schwingungsdampfer fiir stehende Werkzeuge bestehen aus
zweiteiligen Dampfungsbuchsen. Diese kénnen auch in einer Stahl-/Kunststoff-Kombination ausgeliefert werden.

BD2 max. (mm) GroBe Dampfer BD1 (j6) x LSC (mm) Bestell-Nr.
130 0 150 x 135 91-030000-000
154 1 180x 135 91-030100-000
250 2 280 x 165 91-030200-000
310 3 355 x 165 91-030300-000




Zubehor
Schwingungsdampfer fiir rotierende Werkzeuge

Rotierende Werkzeuge

02
<+ E
&a: Ve pras:
) NS gy P
7 -
ry| _ (W — =
o m
01 Gehduse
02 Dampfungskonus

03 Shellrnge

L 1
Aufnohme i Schalensetzshock

Die Schwingungsddmpfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut.
Der Dampfungsdruck Iasst sich mit Hilfe eines Schliissels am Stellring, wahrend des Bohrvorgangs, einstellen.

Fiir jede BohrrohrgroBe ist ein Dampfungskonus erforderlich.

max. Drehzahl (U/min)

BD2 (mm) GroBe Dampfer BD1 (j6) x LSC (mm) Bestell-Nr.
11- 68 1 180x 135 91-028100-000 1200
56 - 142 2 280 x 165 91-028200-000 500
118-226 3 355 x 165 91-028300-000 250




Zubehor

Grundhalter Varianten fiir Anschlussstiick rotierend 97-2055-400M-V63

ISO 50 DIN 69871-A

Grundhalter

ISO 7388/1 (DIN 69871-A)

230000 109

HSK 100
HSK-Grundhalter
HSK-A/C
230000 119

Bohrbuchse

Einstellvorrichtung fiir Bohrkopfe

1SO 50 DIN 2080
Grundhalter
DIN 2080
230000123

Capto (8

Coromant Capto-Halter
fiir Varilock-Werkzeuge
230000 122

Bohrbuchse 170-04
Zylindrisch nach DIN 179 A
bzw. Sonderanfertigung auf Anfrage

Fiir einfaches und prozesssicheres Einstellen von Bohrwerkzeugen @ 1 - 200 mm. Sonderabmessungen bis @ 600 mm maglich.

Vor jedem Einsatz ist der Einstelldurchmesser

des Werkzeuges zu priifen. Durch eine richtige
Werkzeugeinstellung erhdht sich die Prozesssicherheit

bei der Bearbeitung, es werden Ausschussteile vermieden,
der Verschleif von Bohrkopfkérper, Wendeschneidplatten
und Fiihrungsleisten wird wesentlich reduziert.



Technischer Anhang
Ejektor-Bohrverfahren

~ Pilotbohrung

Innenrohr Bohrrohr Ejektor-Anschlussstiick

{ Woerkstiick Bohrkopf-
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Das Ejektor-Bohrverfahren ist eine Variante des BTA-Bohrverfahrens. Ejektor-Tiefbohren wird jedoch vorwiegend auf konventionellen
Werkzeugmaschinen und BAZ verwendet, da im Gegensatz zum BTA-Tiefbohren die Abdichtung gegen das Austreten des KSS am
Werkstiick entfallt. Somit kann dieses Bohrverfahren eingesetzt werden, wenn ein Abdichten des KSS-Kreislaufs nicht moglich ist,
z.B. flir schrdges Anbohren oder unterbrochene Werkstiicke. Mit diesem Verfahren sind Bohrtiefen bis 100 x D méglich.

Die Zufuhr des Kiihlschmiermittels erfolgt durch einen Ringraum zwischen dem Bohrrohr und einem Innenrohr (Zweirohrverfahren).
Der KSS tritt am Bohrkopf seitlich aus, umspiilt diesen und flieBt mit den Spanen im Innenrohr zurtick. Ein Teil des KSS wird Gber
eine Ringduse in das Innenrohr eingeleitet. Durch den entstehenden Unterdruck am Spanmaul wird der Riickfluss ermdglicht.
(Ejektor-Effekt). Zur Erzeugung des Ejektor-Effekts ist eine Ejektor-KiihImittelzufiihrung erforderlich.

Fiir eine stérungsfreie Funktion der Spaneriickfiihrung muss verfahrensbedingt auf eine optimale Spanform geachtet werden.

botek Tiefbohrwerkzeuge fiir das Ejektor-Bohrverfahren sind im Durchmesserbereich D = 18,40 bis ca. 200 mm lieferbar.

Das Bild zeigt die wesentlichen Merkmale des Ejektor-Bohrverfahrens.



Technischer Anhang
Anwendung auf Bearbeitungszentrum und Drehmaschine

BAZ:  Werkstiick Pilotbohrung ~ Bohrkopf  Bohrrohr  Anschlussstiick rotierend Das Ejektorsystem

auf dem Bearbeitungszentrum

1. Das Ejektorsystem ist einfach
aufgebaut und lasst sich auf
konventionellen Bearbeitungszentren
und Bohrwerken anwenden.

2. Zur Anbohrfiihrung des Bohrkopfes
dient eine Pilothohrung, die in
das Werkstiick eingebracht wird.

3. Esist wahrend der gesamten Bearbeitung
keine Abdichtung zwischen Werkstiick
und Bohrrohr erforderlich.

Kiihlschmierstoff + Spane

Drehmaschine: Futter ~ Werkstiick  Llnette Bohrkopf  Bohrrohr Anschlussstlick
Innenrohr

Zulauf fir
Kiihlschmierstoff

Kiihlschmierstoff

\ Kiihlschmierstoff +

Spane

Das Ejektorsystem auf der Drehmaschine

1. Das Ejektorsystem auf der Drehmaschine ist einfach aufgebaut und Iasst sich auf konventionellen Drehmaschinen
und Drehzentren anwenden.

2. Esist eine kostengiinstige Alternative zur Tiefbohrmaschine.

3. Zur Anbohrfiihrung des Bohrkopfes dient eine Pilotbohrung, die in das Werkstiick eingebracht wird.
Alternativ kann eine Bohrbuchse verwendet werden.

4. Zwischen Werkstiick und Bohrrohr ist keine Abdichtung erforderlich, es tritt wahrend der gesamten Bearbeitung
nur wenig KSS aus.

:9 Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise auf Seite 46 + 47.



Technischer Anhang
Bearbeitungsmethoden beim Tiefbohren

Vollbohren

Erzeugen einer Bohrung in vollem Material. Das Vollbohren ist die am haufigsten eingesetzte Variante der Bohrbearbeitung.
Die mit den Ejektor-Tiefbohrverfahren gebohrten Vollbohrdurchmesser reichen von ca. @ 18,40 - 188,99 mm.

Aufbohren

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

Durch stufenweises Aufhohren kann aber auch die erforderliche Bohrleistung und Vorschubkraft reduziert werden, was z.B. niitzlich ist,
wenn der gewiinschte Bohrdurchmesser infolge zu geringer Antriebsleistung der Maschine nicht in einem Arbeitsgang hergestellt
werden kann.

Formbohren

Bohren von Konturabschnitten, die im Werkzeug verkorpert sind.



Informationen
Kiihlsystem

Schematische Darstellung Kiihlsystem

Wérmetauscher

% Manometer

Bandfilter Filter

0,020-0,030 mm

Kaskaden-
behélter

% Manometer

Spaneforderer ¢ Regelbare

Forderpumpe

Kiihlschmierstoffsysteme
Der Zweck des Kiihlschmierstoffes in einem Bohrsystem ist:

- Standzeitverbesserung
- Schmierung der Leisten
- Abfuhr der Spéne
- Warmeableitung

Das Kiihlsystem muss fir eine ausreichende Zufuhr von sauberem KiihIschmierstoff mit dem richtigen Druck und
der richtigen Temperatur zum Werkzeug sorgen. Es lassen sich viele Werkstlicke mit dem Ejektorverfahren bohren,
mit einer Emulsion, die EP-Zusétze enthélt (EP = extreme pressure).

TankgroBe/Tankvolumen

Bei der Tankauslegung ist darauf zu achten, dass das Tankvolumen ca. das zehnfache der maximalen Pumpenleistung pro Minute
betragen sollte. Hierdurch wird erreicht, dass sich der Schmutz im Tank absetzen kann und die Warme abgeleitet wird.

In vielen Fllen hat der Tank einen Spanbehélter oberhalb der Kammer fiir schmutzigen KiihIschmierstoff. Damit etwaige Luft aus
dem Kihlschmierstoff entweichen kann, verfligt das Abteil fiir sauberen Kiihlschmierstoff Giber Umlenkbleche.

Der Tank wird erwarmt durch

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

All diese Energie wird durch das KSS absorbiert.

Der Tank wird gekiihlt durch

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

Das Werksttick hat normalerweise Umgebungstemperatur und damit einen Kiihleffekt.



Technischer Anhang
Ejektorverfahren

Bohrungsmittenverlauf

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

MaBgebende EinflussgroBen:

- Arbeitsweise

- Bohrverfahren

- Maschinengeometrie

- Werkstiickstoffhomogenitat

- Werkstiickausrichtung

- Werkzeugeinstellung

- Schnittwerte

- Werkzeug- und Schneidenverschleif3

Grafische Darstellung: Arbeitsweise und Bohrverfahren

Bohrungsmittenverlauf (mm) ——pm

Bohrtiefe (mm) o

Arbeitsweise

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

Bohrverfahren

X Vollbohren
Y Aufbohren
Z Ziehaufbohren

(Arbeitsweise und Bohrverfahren bitte nicht miteinander kombinieren)



Technischer Anhang
Pilotbohrung /Bohrbuchse

MaBe fiir die Anbohrfiihrung

Wird beim Ejektorbohren keine Bohrbuchse eingesetzt, ist eine Pilotbohrung erforderlich. Die Toleranz der Pilotbohrung liegt im
Verhdltnis zum Bohrerdurchmesser im Plusbereich (iibliche Toleranz F7). ACHTUNG: Das Bohrrohr muss mindestens 5 mm
in die Pilotbohrung eintauchen.

Positionierung der Bohrbuchse beim Ejektorbohren

|_min g mm

Beim Ejektorsystem ist keine Abdichtung zwischen Werkstiick und Bohrbuchse erforderlich. Diese Bohrbuchse sollte sich so nah wie méglich
am Werkstiick befinden. Der Abstand sollte nicht mehr als 1,0 mm betragen, um ein gutes Anbohren zu garantieren.

Fiir die wirksame Kiihlschmierstoffzufuhr muss die Bohrbuchse mindestens 5,0 mm lénger sein als die Lange, um die der Bohrer

an der Vorderseite des Bohrrohrs hinausragt. Wenn dies nétig ist, sollte die Buchse mit dem Werksttickwinkel tibereinstimmen.




Schwingungsdampfer

Nicht rotierende Werkzeuge

Technischer Anhang

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

der Schwingungsamplitude wird die Glte der Bohrungsoberflache
verbessert und der SchneidenverschleiB verringert.

Der botek Schwingungsda@mpfer funktioniert rein mechanisch

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

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



Technischer Anhang

Einstellung Werkzeuge

Die Werkzeuge sind ab Werk auf den bei der Bestellung angegebenen Durchmesser voreingestellt, alle wichtigen Daten
(Bohrdurchmesser, das Einstellmal ,EM" und die Dicke der Einstellplatte ,5") sind auf den Grundkdrper bzw. die Kassette graviert.
Beispiel: Beschriftung — Bohrwerkzeug Beispiel: Beschriftung — Kassette AuBenschneide

Einstellplattendicke ,S"
EinstellmaB ,EM"

Bohr @ Einstellmal3 ,EM"

Katalognummer Riickmeldenummer

Kassetten - Ersatzbestellungen

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

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

OHNE Einstellplatte voreingestellt + beschriftet




Bestellhinweis Kassette Typ A

Technischer Anhang

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

Auf @ eingestellte AuBenkassette

mit Einstell?

s

EinstellmaB ,EM”

I

AuBenkassette Typ A

*mit Einstellplatte/

‘ ‘

EinstellmaB ,EM" identisch
auf Bohr-@ abgestimmt

-
\

<
M

Beim Wechsel von Kassette mit Einstellkeil auf die Kassette Typ A mit Einstellplatte, bitte Bestellnummer und zusatzlich EinstellmaB
,EM" angeben (von Kassette mit Einstellkeil MaB iibernehmen). Dadurch kann die Einstellplattendicke (MaB ,S") ermittelt und

passend mitgeliefert werden.

Bei Lieferung eines Bohrkopfes mit AuBenkassette Typ A wird das EinstellmaB3 ,EM" fiir den gelieferten Bohrkopf-Durchmesser

in den Bohrkopf und die Kassette eingraviert.

Bei Nachbestellung der Kassette Typ A EinstellmaB3 ,EM" und den Bohr-@ mit angeben.

Einstellplatten sind in der Dicke (MaB ,S") in Stufen von 0,01 mm lieferbar. Die jeweilige Dicke ist in der Einstellplatte eingraviert.

Lieferbare Abmessungen MaB ,S" siehe VU-01-0056-B.

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

vornehmen zu kdnnen.

OAL

A MHD A

OAW

S*

* Einstellplatten sind in der Dicke (MaB ,S") in Stufen von 0,01 mm lieferbar,
Bereich siehe Tabelle.
Die jeweilige Dicke ist in das Teil eingraviert.
Bei Nachbestellung Bestellnummer und zusatzlich MaB3 ,S” angeben.

Hierzu Schraube

Bestell-Nr. S OAW OAL MHD d
Bestell-Nr. MaBe
D1 01-2050-610-S... | 1,30-2,00 50 11,0 4,8 2,8 01-0200-860 | M2,5x4,3
01-2400-610-S... | 1,80-2,50 6,0 13,5 6,0 2,7 21-0200-860 | M2,5x4,7
01-3750-610-S... | 2,20-3,00 7,0 15,0 6,0 3,4 21-0600-860 | M3,0x6,7

4

Schnitt A-A

MaBe in mm

41



Technischer Anhang

VerschleiBarten

Freiflachenverschlei3

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

Der FreiflachenverschleiB ist ein normaler VerschleiB, der mit
\ der Einsatzdauer stetig zunimmt.
Standzeitverldngerung:

- verschleifesteren Schneidstoff einsetzen
- kleinere Schnittgeschwindigkeit

KolkverschleiB

Muldenférmiger Abtrag des Schneidenmaterials hinter der
Schneidkante durch den Gleitverschlei3 der ablaufenden Spane.

Der KolkverschleiB ist ein normaler Verschlei, der mit
der Einsatzdauer stetig zunimmt.
| Standzeitverldngerung:
- geeignete Spanleitstufe

- héhere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung

Kerbverschlei

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

Standzeitverldngerung:

- héhere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung

- regelméaBiger WP Tausch




Technischer Anhang

Bruch

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

Abhilfe:

- Spdnestau: kiirzere Spanleitstufe verwenden
passende KSS Menge einstellen

- zu kurzer Spanformer:  langeren Spanformer verwenden

- Bohrbuchsenspiel: Bohrbuchse Nennmal3 F7

- Schwingungen: freie Bohrrohrlange zu groB3
Einstellung Schwingungsdampfer
Wahl des Hartmetalls

Spanleitstufen

—_

Die Spanform wird durch die Spanleitstufe entscheidend beeinflusst.

No

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

w

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

~

Zu kurze, gestauchte Spane belasten die Schneide und fiihren zu deren vorzeitigem Verschleif3
bzw. Zerstdrung der Schneide.

_kJ'I

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

Zu bearbeitende Werkstoffe

gut zerspanbar schwer zerspanbar
SP 5/SP 91 (Typ 60) | |

T Vorschubgeschwindigkeit *

@
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Technischer Anhang

Kobaltanlosung

Bruch

Werkstoffabtrag

Werkstoffermiidung durch ungeeigneten Schmierstoff.

Abbhilfe:
- Tiefbohrdl verwenden
- Emulsion mit hohem EP Additiv Anteil verwenden

Gewaltbruch der Fiihrungsleiste, verursacht durch
Spanestau oder Drallbohren.

Abhilfe:
- Spanestau Prozess optimieren
- Drallbohren Prozess optimieren

Flachiger Abtrag des Hartmetalls. Diese Erscheinung ist ein
normaler VerschleiB3, der mit der Einsatzdauer stetig zunimmt.
Abhilfe:

- Max. Standweg einhalten

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



Einstellung Werkzeuge auf einen anderen Bohrdurchmesser

Die Einstellung erfolgt durch den Austausch der Einbauteile.

Technischer Anhang

Je nach Werkzeugtyp sind das: Einstellplatte, Flihrungsleisten, Unterlagen, Kassetten und AuBenschneide.

Einstellplatte - Stufung 0,01 mm

Kassette - Sind entsprechend dem Bohrbereich aus den Katalogen zu wéhlen.
Flihrungsleisten - Werden auf Durchmesser gefertigt, alternativ kdnnen Unterlagen
in den Dicken 0,025;0,05; 0,1 und 0,25 mm geliefert werden.

Andere Dicken sind vor Ort anzufertigen.

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

Bei Bohrkdpfen ohne Kassette (z.B. Typ 60) — das MaB ,S" und der Bohr @
Bei Bohrképfen mit  Kassette (z.B. Typ 43) — das MaB3 ,EM" und der Bohr @

Priifung

Bitte priifen Sie vor dem Einsatz des Werkzeugs, als auch
nach jeder Anderung der Werkzeugeinstellung mit der
botek Einstellvorrichtung, ob die neue Einstellung
richtig durchgefiihrt wurde.

botek Einstellvorrichtung Messbereich 1 - 200 mm.
Sonderabmessungen bis @ 600 mm maglich.

Schneidwerkzeugdaten nach ISO 13399

HILLLLT]
s

| v
\

Kurzname Bevorzugte Bezeichnung Kurzname Bevorzugte Bezeichnung
APMX Schnitttiefe max. LCONWS Aufnahmeldnge werkstiickseitig
BD Kérperdurchmesser LF Funktionslange

CRNT GewindegroBe radialer Kihlschmierstoff-Einlass LS Schaftlange

XsC Kiihlschmierstoffaustritt LSC Einspannlange

DBC Teilkreisdurchmesser LSCWS Einspannlénge werkstiickseitig
DC Werkzeugdurchmesser LJ Nutzldnge, max.

DCON Aufnahmedurchmesser MHD Abstand Bohrung 1

DCONMS Aufnahmedurchmesser maschinenseitig OAL Gesamtlange

DCONWS Aufnahmedurchmesser werksttickseitig OAW Gesamtbreite

LB Grundkorperlange PL Spitzenlange

LCF Spankanallange 1)) Gewindedurchmesser

LCON Aufnahmelange THL Gewindelénge

LCONMS Aufnahmeldnge maschinenseitig TP Gewindesteigung

@
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Sicherheitshinweise

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

Wenden Sie sich bitte an Ihren Maschinenhersteller!

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

3. Tiefbohrwerkzeuge haben konstruktionsbedingt eine Unwucht! Deshalb miissen die Werte in untenstehender Tabelle
niemals (ibersteigen! Ist eine ungestlitzte Bohrrohrldnge gréBer, kann das Bohrrohr brechen und
unkontrolliert umhergeschleudert werden!



Sicherheitshinweise

4. Das Werkzeug muss im Stillstand in die Pilotbohrung eingefiihrt werden (siehe Abbildung). Erst dann kann KihImittel zugefiihrt
und die Drehzahl erhoht werden.

5. Nach Bohrungsende Kiihimittel-Zufuhr abschalten und mit stillstehendem Werkzeug aus der Bohrung zuriickfahren.

6. Achtung - bei rotierenden Bohrern

Alle Maschinen, die mit einem Anschlussstiick fir ein rotierendes Werkzeug arbeiten, miissen mit einem Anschlag
versehen werden, der das Rotieren des Gehduses verhindert.

Wenn Kugellager oder Dichtungen beschadigt werden, kann das Gehause zu rotieren beginnen und die Zuleitung
mit sich ziehen. Dies kann zu sehr ernsten Unfallen fiihren.

Wenn das rotierende Anschlussstlick einige Zeit nicht benutzt wurde, muss vor Beginn der Bohraufgabe geprift werden,
ob sich die Spindel im Gehduse frei dreht.

WARNUNG

An der Maschine muss ein Anschlag fiir das
Ejektor-Anschlussstlick angebracht werden.
Vor Arbeitsbeginn sicherstellen, dass sich die
Welle im Gehduse drehen ldsst.

Anschlag

WARNUNG
Das Kiihlschmiermittel muss mindestens
auf 30 um oder feiner gefiltert werden.

7. Beim Schleifen bzw. Erwarmen 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 beziiglich 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, mangelhaften maschinellen Voraussetzungen bzw. unsachgemaBem Gebrauch unserer
Werkzeuge resultieren!

Sie haben dazu noch Fragen? Bitte rufen Sie uns unter der Hotline BTA: T +49 7123 3808-200 an. Wir beraten Sie gerne.

Richtwerte:
Die in diesem Prospekt angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kdnnen.

47



TIEFBOHRSYSTEME
HARTMETALLWERKZEUGE

botek
Prazisionsbohrtechnik GmbH

LangenfeldstraBe 4
72585 Riederich
Germany

T +49 7123 38 08-0
E-Mail Info@botek.de
www.botek.de

A8 von Karlsruhe »

250000 170/02-2023

Autobahnkreuz
Stuttgart

..(_(

Stgt. Degerloch  « A8 von Miinchen
B 312

Riederich
Metzingen

o
No
~
>
QU
N
=
—
et}
o
>
o
@D
=)

Herrenberg
Tiibingen Reutlingen

A81 von Singen



