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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 und Spiralbohrer.

Ein komplettes Produktprogramm rund um die Tiefbohrbearbeitung und ein Team von hochqualifizierten und engagierten
Zerspanungsspezialisten machen botek zu einem kompetenten Partner fiir Automobilhersteller und deren Zulieferer, den 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 kénnen grundsatzlich nicht als Reklamation anerkannt werden.

 Anderungen, Druckfehler und Irrtum vorbehalten.

© botek Prazisionsbohrtechnik GmbH
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Typeniibersicht

Vollbohrwerkzeug Typ 15

- Hohe Zerspanleistung bei einfacher Handhabung
- Stabiles Werkzeug

- Geeignet fir extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen LosgroBen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 60

- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

- Verschiedene Schneidplatten-Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werksttickstoff lieferbar.
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 1 mm

Vollbohrwerkzeug Typ 62

- Neue Spanleitstufen firr groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich von 0,5 mm

- Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

Vollbohrwerkzeug Typ 70 E

- Sehr wenig VerschleiBteile fiir den gesamten Bohrbereich

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

- Lagerhaltige VerschleiBteile

Vollbohrwerkzeug Typ 42

- Neue Spanleitstufen fir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitét

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

- Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

Vollbohrwerkzeug Typ 43 E

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

- Werkzeug-Verstellbereich von 10 mm mit Wechselteilen

- Neue Schneidengeometrien flir hohe Zerspanleistung

- Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

Aufbohrwerkzeug Typ 13 E

- Neue Spanleitstufen fur groBe Vorschiilbe und hohe Produktivitét
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleifteile

- Werkzeug-Verstellbereich von 0,5 mm

- Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung

\ARARRAN

Aufbohrwerkzeug Typ 35 E

- Werkzeug-Verstellbereich bis 25 mm

- Geringerer Werkzeugbedarf flr den gesamten Bohrbereich

- Verstellsystem zur einfachen Durchmesseranderung

- Ab @ 149 mm neu patentiertes Verstellsystem durch einen zentralen Einstellring
- Wechsel der VerschleiBteile ohne erneute Werkzeugeinstellung



Anwendungsbereiche

Werkstiickstoff

. Oberflachengiite - —
Seite Ra Bohrungstoleranz Stahl Rostfreier Grauguss  Aluminium-  Warmfeste

Stahl legierungen Legierungen
8 2 ym IT8 eeo e o0 XX 0 °
10 1 um T8(T7) eo e oo XK eooe oo
12 2um IT8 eoe ) ) oo e eooe
14 2ym IT10 eooe ° eooe eee °
16 me IT8 L) L) L) L) LN )
18 2ym IT8 oo o oo o oo o oo e L)
20 1 um IT7 eo e eo e XX eoo 0
22 2 um T8(T7) eo e K K eooe oo

e oo = QGut

Durchschnittlich




Tiefbohren —
System Ejektor

Bohrkopf Bohrrohr, Innenrohr
Durchmesserbereich Vollbohrwerkzeuge
(mm)
Typ 15
18,40 — 65,00
T
Typ 60 ] |
18,40 - 36,20 ’ Bohrbereich: 18,4 - 65,0 mm
Typ 70 E
I G
25,00 — 64,99 | ¢
Bohrbereich: 18,4 — 65,0 mm
Typ 62
28,71~ 74,99 ’
Typ 42
Typ 43 E Bohrbereich: 65,0 — 188,99 mm
149,00 — 188,99 ’

Durchmesserbereich Aufbohrwerkzeug 9
(mm) (¢
Typ 13 E
» Bohrbereich: 65,0 — 79,99 mm
28,71 74,99 ’
( (
Typ35E ({ ((
61,00 — 198,99 Bohrbereich: 80,00 — 188,99 mm

<




Schwingungsdampfer

)
LM

Schwingungsdampfer
rotierend
91-028100-000 (Gr. 1)
91-028200-000 (Gr. 2)
91-028300-000 (Gr. 3)

Schwingungsdampfer
nicht rotierend
91-030000-000 (Gr. 0)
91-030100-000 (Gr. 1)
91-030200-000 (Gr. 2)
91-030300-000 (Gr. 3)

Spannzange

97-2055-400M-V63

(@ 18,40 - 65,00)

97-2055-400M
(@ 18,40 - 65,00)

97-2055-402
(@ 65,00 - 123,24)

97-2055-410
(@ 18,40 - 65,00)

97-2055-411
(@ 18,40 - 36,20)

97-2055-412
(965,00 - 123,24)

97-2055-413
(@ 123,25 - 188,99)
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Tiefbohren —

System Ejektor

Grundhalter

ISO 50 DIN 69871

ISO 50 DIN 2080

HSK 100

Capto C6

1SO 50
DIN 2080



Typ 15
Vollbohrwerkzeug, gelotete Ausfiihrung
Bohrbereich: 18,40 - 65,00 mm

Vorteile:

Hohe Zerspanleistung bei einfacher Handhabung
Stabiles Werkzeug

Geeignet fur extrem enge Toleranzen

Bei kleinen LosgroBen niedrige Investitionskosten



Leistungswerte:
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstiickstoffe

Typ 15

Leistungs-/KlhImittelwerte
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Bohrdurchmesser (mm)

Werkstickstoff + V. f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) L et
B (m/min) 18,40-20,00  20,01-31,00  31,01-43,00 43,01 -65,00
_iousen 70-120 | 0,10-020 | 0,15-025 | 0,15-030 | 0,18-032 020
Fnsaan, 70-100 | 0,10-020 | 0,17-025 | 020-030 | 0,24-032 020
e 55-100 | 0,10-0,20 | 0,17-0,25 | 020-030 | 0,24-032 020
Y ! 70-100 | 0,10-0,20 | 0,17-025 | 020-030 | 024-0,32 020
e 55-100 | 0,10-020 | 017-0,25 | 020-030 | 024-0,32 020
e 55-100 | 0,10-0,20 | 0,17-025 | 020-030 | 024-0,32 020
ferischersiall | 40- 85 | 0,12-020 | 018-025 | 022-030 | 024-036 |  029°/020
tAustenitischer sahl | 40- 85| 0,10-020 | 0,18-025 | 0,22-030 | 0,24-036 029° /020
M| 50-100 | 0,10-020 | 0,17-025 | 020-030 | 024-032 022
Pt il 50-100 | 0,12-020 | 015-025 | 0,20-0,30 | 0,24-036 029° /020
_Shreroguss | 50-100 | 0,10-0,18 | 0,15-0,22 | 0,20-028 | 024-032 022
Gusseisen 60-100 | 010-0,18 | 0,15-0,22 | 020-028 | 0,24-0,32 022
Atomategmngen | 65130 | 0,10-020 | 0,16-025 | 018-030 | 020-0,45 022
e o | 65-130 | 0,05-020 | 0,05-025 | 005-030 | 0,05-045 022

* Erste Empfehlung

¥ Werkstoff ist fur das Ejektorbohren nur bedingt geeignet.




Typ 60

Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten,
Durchmesserverstellung mit Einstellplatte.
Bohrbereich: 18,40 - 36,20 mm

Vorteile:

Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

Verschiedene Schneidplatten-Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstiickstoff lieferbar
Werkzeugverstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 1 mm




Leistungswerte:

KithImittelwerte:
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Typ 60

Leistungs-/KlhImittelwerte
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Kiihlschmierstoffdruck (bar)
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Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Werkstiickstoff + V. f (mm/U) bei Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten
Festigkeitswerte (m/min) 18,40-23,99  24,00-30,99 31,00 36,20 Schneidplatte Fihrungsleisten
Baustahl
< 2
v 80-100 | 0,08-0,1 | 010-0,14 | 0,13-0,16
insatzstahl
< 700 N/mm?
Einsatzstahl
<1100 N2 70- 80 | 008-011 | 010-013 | 012015 | P20
Vergtungsstahl
N 70- 90 | 0,08-0,11 | 0,10-0,14 | 0,13-0,16 | P40B-1
Vergltungsstahl
< 1100 fmm 55- 75 | 008-0,11 | 0,10-0,13 | 0,12-0,15
Nitrierstahl
<1100 N2 55- 75 | 0,08-0,10 | 009-0,12 | 0,11-0,14 P208B
Ferritischer Stahl
plvi 60- 80 | 008-0,11 | 0,10-0,14 | 0,13-0,16
Austenitischer Stahl 60- 80 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,14 P25-1
Hitzebesténd. Stahl
Weraeugstah 50- 70 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12 | 0,12-0,14
Stahlguss P25B-1*
<700 fmm? 60- 80 | 0,08-011 | 010-014 | 013-016 | o0 0
Spharoguss
<1000 N/mm? 65- 80 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Gusseisen
nlegiet und leger 70-100 | 0,10-0,13 | 0,12-0,15 | 0,14-0,18
Aluminium und
Auminumlegirngen | 100200 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,18 K10-1
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14

* Erste Empfehlung




Typ 62

Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten,
Durchmesserverstellung mit Einstellplatte.

Bohrbereich: 28,71 - 74,99 mm

Vorteile:

Neue Spanleitstufen fir groBBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich von 0,5 mm

Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen




Typ 62
Leistungs-/KlhImittelwerte
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

Werkstiickstoffe + V. f (mm/U) bei Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten / Spanstufen
Festigkeit (m/min) 28,71-39,99  40,00-51,99 52,00-74,99  AuBenschneide  Zentrumschneide  Fihrungsleisten
it 80-100 | 0,12-0,18 | 0,15-0,20 | 0,15-0,22 P25B-2
o, 80-100 | 0,12-0,18 | 0,15-0,20 | 0,15-0,22 P25B-1
reaen | 70- 80 | 020-025 | 020-030 | 020-0,35 P20
N 70- 90 | 020-0,28 | 020-035 | 020-040 | P25B-5 P40B-1
ol 55- 75 | 020-025 | 020-030 | 0,20-0,30
e | 55- 75 | 020-025 | 020-030 | 020-030 | P25B-1 P208B
ol 60- 80 | 015-025 | 015-030 | 020-030 | P25B-5
Austentischer Stahi 60- 80 | 008-012 | 010-0,18 | 0,10-022 | K10BX-2 | KI10BX-1
et 50- 70 | 0,15-025 | 020-025 | 020-030 | P25B-2 -
233;'5,13;2 60- 80 | 020-025 | 020-035 | 020-035 a0
I 65- 80 | 020-035 | 025-040 | 0,25-0,50 P25B-5
legon i g 70-100 | 020-035 | 020-0,40 | 025-0,50
A e | 100-200 | 005-0,15 | 005-0,25 | 005-025 | K10B-1 081 .-
Aluminiumlegiersngen | 100-200 | 0,15-0,25 | 0,15-0,30 | 0,15-045 | K10B-5
e 120- . 0,05-0,15 | 0,05-025 | 0,05-0,25 K10-1 K10-1 P20




Typ 70E
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten,

Durchmesser wird nach Bestellung gefertigt.
Bohrbereich: 25,00 - 64,99 mm

Vorteile:

Sehr wenig VerschleiBteile flir den gesamten Bohrbereich

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

Lagerhaltige VerschleiBteile




Typ 70E
Leistungs-/KlhImittelwerte
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe
f (mm/U) bei Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten
Werkstiigkst(-)ffe + Vc_ AuBenschneide i
Pl (m/min) 25,00-29,99  30,00-44,99  4500-64,99  Zwischenschneide et
Zentrumschneide elste
Baustahl
<700 N/mm? 80 - 100 0,15-0,20 0,18-0,30 0,20-0,35 U225 BY -2
Einsatzstahl }
< 750 N/mm?2 80-100 0,15-0,20 0,18-0,30 0,20-0,35
Einsatzstahl
< 1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,25 0,20-0,30 0,20-0,35 P20
Vergiitungsstahl
< 700 N/mm? 70- 90 0,20-0,25 0,25-0,40 0,25-0,40 U225BX-5
Vergtitungsstahl
< 1100 N/mm? 55- 75 0,20-0,25 0,25-0,30 0,25-0,30
Nitrierstahl
<1100 N/mm? 55- 75 0,15-0,20 0,18-0,25 0,20-0,30 U225BX-2 P208B
Ferritischer Stahl
<900 N/mm?2 60- 80 0,15-0,25 0,25-0,30 0,25-0,30 U225BX-5
Austenitischer Stahl 60 - 80 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
- - U225BX-2
Hitzebestand. Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,15-0,22 0,18-0,25 0,20-0,30 520
Stahlguss
<700 N/mm?2 65- 80 0,20-0,25 0,20-0,35 0,20-0,35
Spharoguss
<1000 N/mm? 65- 80 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,40 U225BX-5
Gusseisen
unlegiert und legiert 70 - 100 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,40
Aluminium
AL-Gehalt > 99% 100 - 200 0,05-0,15 0,05-0,25 0,05-0,25 U225BX-2 5208
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,15-0,25 0,15-0,30 0,15-0,45 U225BX-5
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,05-0,15 0,05-0,25 0,05-0,25 U 225BX-2 P20




Typ 42
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten.
Bohrbereich: 75,00 - 149,99 mm

Vorteile:

Neue Spanleitstufen fir groBBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

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

Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen




Typ 42
Leistungs-/KlhImittelwerte
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Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

f (mm/U) bei
Werkstiickstoffe + V. Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten / Spanstufen
Festigkeit (m/min) Auten prea— Zentram —
b . . gs-
75,00-149,00 schneide schneide schneide leisten
Baustahl
< 700 N/mm? 80 - 100 0,20-0,35 —
Einsatzstahl 80 - 100 0.20 - 0.40 -
< 750 N/mm? - 2V -V,
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,35 P20
Vergitungsstahl
<700 N/mm? 70- 90 0,20-0,40 P25B-5 P40B-1 P40 B -1
Vergiitungsstahl
< 1100 N/mm? 55- 75 0,20- 0,30
Nitrierstahl
<1100 N/mm? 55- 75 0,20-0,30 P258B-1 P20B
Ferritischer Stahl
<900 N/mm? 60- 80 0,20-0,30 P25B-5
Austenitischer Stahl 60 - 80 0,15-0,30 K10BX-2 K10BX-2 K10BX-1
Hitzebesténd. Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,20-0,30 P25B-2 520
Stahlguss
2 60- 80 0,20-0,35
<g:,(h)gr§$:; P40B-1 P40B-1
<1000 N/mm? 65- 80 0,25-0,45 P25B-5
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,25-0,45
Aluminium
i} % 100 - 200 0,10-0,25 K10B-1
Aol 22 K10B-1 K10B-1 P20B
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,15-0,45 K10B-5
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,10-0,25 K10-2 K10-1 K10-1 P20




Typ 43

Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten,
Durchmesserverstellung mit Einstellplatte.

Bohrbereich: 149,00 - 188,99 mm

Vorteile:

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

Werkzeug-Verstellbereich von 10 mm mit Wechselteilen

Neue Schneidengeometrien flir hohe Zerspanleistung

Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen




Typ 43
Leistungs-/KlhImittelwerte

Leistungswerte: © } o
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Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren verschiedener Werkstoffe

Werkstiickstoffe + V. iB:(()Tr ﬂ/U(L::;; Hartmetallsorten / Spanstufen
Festigkeit (m/min) 149,00 - 188,99 sﬁ‘,'f:iﬂ; zsvcv'.;c‘:zz ﬁiﬂ:ﬁfg‘e Fi::irsut,;?‘s.
Baustahl
1;223::;2}2 80-100 0,20-0,40 R b5 1
<750 Njmm? 80 - 100 0,25-0,40
<1100 70- 80 0,20-0,35 520
vergungsstol 70- 90 0,25 - 0,40 P25B-5 | P25B-5 | PA40B-I
< Fio0 i 55- 75 0,20-0,35
<100 N2 55- 75 0,20-0,35 5208

Ferritischer Stahl P25B-1 P25B-1

<900 N/mmz 60 - 80 0,18 - 0,30
Austenitischer Stahl 60- 80 0,15-0,25 K10 BX - 2 K10BX-2 K10BX-1
Hitzebestand. Stahl
50- 70 0,18-0,30 P25B-5
T P25B-1 P20
< 700 N/mm? 60- 80 0,20-0,30 P25B-1
Spharoguss 65- 80 0,25 - 0,50 rioe
2 - T -y
= P25B-5 | P25B-5
unlegiert und legiert 70-100 0,25-0,50
Aluminium
. % 100 - 200 0,10-0,25 K10B-1 K10B-1
AL-Gehalt > 99% K10B-1 P20B
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,15-0,50 K10B-5 K10B-5
Kupfer

o Get + 999% 120 - .. 0,10-0,25 K10-1 K10-1 K10-1 P 20 19



20

Typ 13E

Aufbohrwerkzeug, Anschlussgewinde 4-gangig auBen, mit wechselbaren Schneidplatten
und Fuhrungsleisten, Durchmesserverstellung mit Einstellplatte.
Bohrbereich: 28,71 - 74,99 mm

Vorteile:

Neue Spanleitstufen fir groBBe Vorschiibe und hohe Produktivitat
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile
Werkzeug-Verstellbereich von 0,5 mm

Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung




Leistungswerte:

KithImittelwerte:

Antriebsleistung (kW)

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)
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Richtwerte fiir das Aufbohren verschiedener Werkstoffe

Typ 13E

Leistungs-/KlhImittelwerte
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Bohrdurchmesser (mm)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

20 25 32 40 50 63 80

100 125 160 200

Bohrdurchmesser (mm)

Werkstiickstoffe + V. f (mm/U) bei Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten / Spanstufen
it (m/min) 28,71-39,99  40,00-51,99  52,00-7499  AuBenschneide  Fiihrungsleisten
<E§§gsgigmz 90- 120 020-030 | 020-035 | 0,20-0,45 S
Fsatwan, 90 - 120 0,20-030 | 020-035 | 0,20-0,40
etz 80-100 | 020-030 | 020-035 | 020-035 P20
verghtungssiah 80-120 | 020-030 | 020-035 | 020-040 | P258B-5
Vergutungssto) 80-100 | 020-030 | 0,20-030 | 0,20-030
merstan 60- 90 | 020-030 | 020-030 | 020-030 | P258-2 P20B
Ferttscher Stal! 50- 70 | 015-025 | 0,15-030 | 0,20-030 | P25B-5
Austenitischer Stahi 50- 70 | 012-015 | 012-020 | 012-0,20 | K10BX-2
et 50- 70 | 015-025 | 0,20-030 | 020-030 | P25B-2 .
ahiguss | 60- 80 | 015-0,25 | 020-035 | 020-035
hreoquss 60-100 | 025-035 | 025-040 | 0,25-045 | P25B-5
umegiGelffmgim 70-120 020-035 | 025-040 | 0,25-0,45
A 100-200 | 0,05-0,20 | 005-020 | 005-0,25 | K10-B1 .
Aluminiumlegieringen | 100-200 | 0,15-0,25 | 0,15-035 | 0,15-0,45 | K10-B5
e 120 - .. 0,05-0,20 | 0,05-020 | 0,05-0,25 K10-1 P20
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Typ 35E
Aufbohrwerkzeug, Anschlussgewinde 4-gangig auBen, groBer Verstellbereich.
Bohrbereich: 61,00 - 198,99 mm

Vorteile:

Werkzeug-Verstellbereich 6 mm steigend bis 14 mm, entsprechend dem Durchmesser

Geringerer Werkzeugbedarf fiir den gesamten Bohrbereich

Verstellsystem zur einfachen Durchmesseranderung

Ab @ 149 mm neu patentiertes Verstellsystem (Verstellbereich 25 mm) durch einen zentralen Einstellring
Wechsel der VerschleiBteile ohne erneute Werkzeugeinstellung

22




Typ 35E
Leistungs-/KlhImittelwerte

Leistungswerte: o } o }
63 X 63 N
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Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren verschiedener Werkstoffe

Werkstiickstoffe + V. f (mm/U) bei Bohr-@ (mm) Hartmetallsorten / Spanstufen
i (m/min) 61,00 - 122,99 123,00- .. AuBenschneide  Fithrungsleisten
<E7B§§S§?:1'mz 90 - 120 0,20 - 0,45 0,30 - 0,50 N
Fnsaustanl 90- 120 0,20 - 0,40 0,30 - 0,50
etz 80 - 100 0,20-0,35 0,30 - 0,40 P20
Vergitungssizh 80 - 120 0,20 - 0,40 0,30 - 0,50 P258-5
Yergutungssta) 80 - 100 0,20-0,30 0,30 0,45
erstanl 60- 90 0,20- 0,30 0,30 - 0,40 P25B-1 P20B
Ferttscher Sal! 50- 70 0,20 - 0,30 0,20 - 0,30 P25B-5
Austenitscher Stah 50- 70 0,15-0,30 0,15-0,30 K10BX -2
e 50- 70 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40 P258-2 s
< ahlguss | 60- 80 0,20-0,35 0,20 - 0,40
o Poraguss 60 - 100 0,25-0,50 0,25-0,50 P25B-5
g i 70-120 0,25-0,50 0,30-0,50
A 100 - 200 0,05- 0,25 0,05- 0,25 K108B-2 .
Aluminiumlegierungen | 100 - 200 0,15-0,45 0,15- 0,45 K10B-5
e 120- .. 0,05-0,25 0,05-0,25 K10-2 P20




AuBen- und Innenrohre Typ 55

L (nach Bestellung)

Z U o o
= g 3 8
L -
15
Bestell-Nr. Bohrbereich O Da 9 Di 9 D1 9 D2 L5 Gewindesteigung
55-0110-L 18,40 - 19,99 18,0 12,0 16,0 14,0 27,5 10
55-0210-L 20,00 - 21,80 19,5 14,0 18,0 16,0
55-0310-L 21,81 -23,99 21,5 15,0 19,5 17,5 30,0 12
55-0410-L 24,00 - 26,49 23,5 16,0 21,0 19,0
55-0510-L 26,50 - 28,70 26,0 18,0 23,5 21,0
55-0610-L 28,71 - 31,00 28,0 20,0 25,5 23,0 33,0 16
55-0710-L 31,01 - 33,30 30,5 22,0 28,0 25,5
55-0810-L 33,31-36,20 33,0 24,0 30,0 27,0
55-0910-L 36,21 - 39,60 35,5 26,0 33,0 30,0
55-1010-L 39,61 - 43,00 39,0 29,0 36,0 33,0 100 20
55-1110-L 43,01 - 47,00 42,5 32,0 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 47,0 43,5 44,0 24
55-1410-L 56,21 - 65,00 55,5 43,0 51,0 47,5
L (nach Bestellung)
Y
o i< 8 5
Achtung! Bestell-Nr.  Bohrbereich gD 0 D1 @ D2 s
Elanzler:nszr:rzoah'; ?::Ziger:ghr 55-0150-L 18,40 - 19,99 12,0 10,0 9,0 0,5
55-0250-L 20,00 - 21,80 14,0 12,0 11,0 0,5
55-0350-L 21,81 -23,99 15,0 13,0 12,0 0,5
55-0450-L 24,00 - 26,49 16,0 14,0 13,0 0,5
55-0550-L 26,50 - 28,70 18,0 16,0 14,0 1,0
55-0650-L 28,71 - 31,00 20,0 18,0 16,0 1,0
55-0750-L 31,01 - 33,30 22,0 20,0 18,0 1,0
55-0850-L 33,31-36,20 24,0 22,0 20,0 1,0
55-0950-L 36,21 - 39,60 26,0 24,0 22,0 1,0
55-1050-L 39,61 - 43,00 29,0 27,0 25,0 1,0
55-1150-L 43,01 - 47,00 32,0 30,0 28,0 1,0
55-1250-L 47,01 - 51,70 35,0 32,0 30,0 1,0
55-1350-L 51,71 - 56,20 39,0 36,0 34,0 1,0
24 55-1450-L 56,21 - 65,00 43,0 40,0 38,0 1,0




L (nach Bestellung)

AuBen- und Innenrohre Typ 55

1N
2 |
|

I W N

S —

S E—
S

g L& s g
05
Bestell-Nr. Bohrbereich @ Da 9 Di g D1 9 D2 L5 Gewindesteigung
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 77,0 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 - 183,99 166,0 140,0 161,0 155,0
L (nach Bestellung) L (nach Bestellung)
( ( ( ]
Arges e
Ausfiihrung | » Ausfiihrung Il »
Achtung! ‘ Bestell-Nr.  Bohrbereich D1 D2 s Ausfiihrung
190 mm linger sein als 55-1750-L 67,00 - 72,99 44,0 41,0 1,5 I
das AuBenrohr. 55-1850-L 73,00 - 79,99 48,0 45,0 1.5
. . 55-1950-L 80,00 - 86,99 54,0 50,0 2,0
Bei Bestell-Nr. 55-2320-L bis
55-2720-L muss das Innenrohr 55-2050-L 87,00~ 99,99 60.0 %60 20
220 mm langer sein als 55-2150-L 100,00 - 111,99 70,0 60,0 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 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 - 183,99 130,0 126,0 2,0

25
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Ejektor
Anschlussstlck rotierend
Bohrbereich: @ 18,40 - 65,00 mm

D4

D3
Pos. Bohr-@ Bestell-Nr. Aufnahmeschaft D2 D3 D4 I 12 I5 16 G
1 | 97-2055-400M-V63 | VarilockV63 | 3050 | 323,0 .
H 18,40 - 65,00 ‘ 97-2055-400M ‘ VIKS ‘ 115,0 | 53,0 | 210,0 3095 | 4650 85,0 | 60,0 | G3/4
Zubehor
Bohr-@ Spannzange Dichthiilse AuBerer 0-Ring Innerer O-Ring
— | |
—
2 Stck. 1. Stck.
18,40 - 20,00 97-2055-420-00 97-2055-430-00 OR60x3 OR18,0x3
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 OR23,0x3
26,41 - 28,70 97-2055-420-04 97-2055-430-04 OR60x3 OR26,0x3
28,71 - 31,00 97-2055-420-05 97-2055-430-05 OR60x3 OR28,0x3
31,01 -33,30 97-2055-420-06 97-2055-430-06 OR60x3 OR30,2x3
33,31-36,20 97-2055-420-07 97-2055-430-07 OR60x3 OR32,2x3
36,21 - 39,60 97-2055-420-08 97-2055-430-08 OR60x3 OR352x3
39,61 - 43,00 97-2055-420-09 97-2055-430-09 OR60x 3 OR39,0x3
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 OR60x 3 OR46,5x 3
51,71 - 56,20 97-2055-420-12 97-2055-430-12 OR60x 3 OR50,2x3
56,21 - 65,00 97-2055-420-13 97-2055-430-13 OR60x 3 OR55,2x3




Ejektor

Anschlussstlck rotierend
Bohrbereich: @65,00 - 123,24 mm

n D4
3, 5
[
O
a 0 /]L
- 150 50
©
D3
Bohr-g Bestell-Nr. D2 D3 D4 I 12 13 14
65,00 - 123,24 97-2055-402 | 1640 | 100,0 | 3120 | 3910 | 5210 | 61,0 | 2000 |
Zubehor
Bohr-@ Verbindungshiilse Dichthiilse AuBerer 0-Ring
1 Stck.

65,00 - 66,90 97-2055-422-14 97-2055-432-14 OR 94,53
67,00- 72,90 97-2055-422-15 97-2055-432-15 OR 94,53
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 OR945x3
87,00 99,90 97-2055-422-18 97-2055-432-18 OR945x3
100,00 - 111,90 97-2055-422-19 97-2055-432-19 OR94,5x3
112,00 - 123,24 97-2055-422-20 97-2055-432-20 OR94,5x3

15 16 G
1080 | 1000 | 1" |
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Ejektor
Anschlussstlick nicht rotierend
Bohrbereich: @ 18,40 - 36,20 mm

28

& g & [ j=la
(&)
G1
D4
Bohr-0 Schaft D2 Bestell-Nr. D1 d I 12 13 14 I5 16 G G1 4%90°
1840-3620 |  75g5 | 972055411 | 850 | 300 | 3000|1030/ 630 | 500 | 200 | ~1150| M8 | 12" | 600
Zubehor
Bohr-9 Spannzange Dichthiilse AuBerer 0-Ring Innerer O-Ring
2 Stck. 1. Stek.
18,40 - 20,00 97-2055-421-00 97-2055-431-00 O0R39x3 OR18,0x3
20,01 -21,80 97-2055-421-01 97-2055-431-01 OR39x3 OR19,2x3
21,81-24,10 97-2055-421-02 97-2055-431-02 O0R39x3 O0R21,2x3
24,11 - 26,40 97-2055-421-03 97-2055-431-03 OR39x3 O0R23,0x3
26,41-28,70 97-2055-421-04 97-2055-431-04 OR39x3 OR26,0x3
28,71-31,00 97-2055-421-05 97-2055-431-05 OR39x3 O0R28,0x3
31,01-33,30 97-2055-421-06 97-2055-431-06 OR39x3 O0R30,2x3
33,31-36,20 97-2055-421-07 97-2055-431-07 OR39x3 O0R32,2x3




Ejektor
Anschlussstlick nicht rotierend
Bohrbereich: @ 18,40 - 65,00 mm

6
12
13
D4
14 5
!
PN 7/ 4
TN . =
, ‘
o - 0 & | .
\ \l/ / e 0 f ‘ e
\\ ‘ /’/ . —
e v
‘ O
G1
D4
Bohr-@ Schaft D2 Bestell-Nr. d I 12 14 15 G G1 o
4x90
18,40-6500 |  100gs 97-2055-410 | 1150 | 45,0 |330,0 | 120,0| 63,0 | 500 | 200 | 1320 | ™8 | G34" | 800
Zubehor
Bohr-@ Spannzange Dichthiilse AuBerer 0-Ring Innerer O-Ring
) 2 stek. 1. Stek.
18,40 - 20,00 97-2055-420-00 97-2055-430-00 OR60x3 OR18,0x3
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 O0R21,2x3
24,11 - 26,40 97-2055-420-03 97-2055-430-03 OR60x3 O0R23,0x3
26,41-28,70 97-2055-420-04 97-2055-430-04 OR60x3 OR26,0x3
28,71-31,00 97-2055-420-05 97-2055-430-05 OR60x3 O0R28,0x3
31,01-33,30 97-2055-420-06 97-2055-430-06 OR60x3 OR30,2x3
33,31 -36,20 97-2055-420-07 97-2055-430-07 OR60x3 O0R32,2x3
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 OR39,0x3
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 OR50,2x3
56,21 - 65,00 97-2055-420-13 97-2055-430-13 OR60x3 OR’55,2x3
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Ejektor
Anschlussstlick nicht rotierend
Bohrbereich: @ 65,00 - 123,24 mm

30

D4 i
13
6
o vz
a f ~
\ [}
V7772
57
D4
Bohr-@ Schaft D2 Bestell-Nr. D1 D3 d I 13 15 16 G G1 6x60°
| 6500-12324 | 140gs |  972055-412 | 1640 | 160,0 | 81,0 | 4160 | 1160 | 200 | 300 | M8 | G1* | 1200
Zubehor
Bohr-9 Verbindungshiilse Dichthiilse AuBerer 0-Ring
1 Stck.
65,00 - 66,90 97-2055-422-14 97-2055-432-14 OR 94,53
67,00- 72,90 97-2055-422-15 97-2055-432-15 OR 94,53
73,00- 79,90 97-2055-422-16 97-2055-432-16 OR 94,53
80,00 - 86,90 97-2055-422-17 97-2055-432-17 OR 94,53
87,00~ 99,90 97-2055-422-18 97-2055-432-18 OR 94,53
100,00 - 111,90 97-2055-422-19 97-2055-432-19 OR 94,53
112,00 - 123,24 97-2055-422-20 97-2055-432-20 OR 94,53



Ejektor
Anschlussstlick nicht rotierend
Bohrbereich: @ 123,25 - 188,99 mm

D4 11
13
6
‘V —
| N
\ o
V7%
5 |
D4
Bohr-0 Schaft D2 Bestell-Nr. D1 D3 d I I3 15 16 G G1 6x60°
| 12325-18899 |  230gs |  97-2055-413 | 2440 | 250,0 | 1420 | 456,0 | 1560 | 20,0 | 400 | M8 | GIw" | 2000
Zubehor
Bohr-@ Verbindungshiilse Dichthiilse AuBerer 0-Ring

123,25 - 135,90

97-2055-423-21

97-2055-433-21

|

1 Stck.
OR 149,3x5,7

136,00 - 147,90

97-2055-423-22

97-2055-433-22

OR 149,3x5,7

148,00 - 159,90

97-2055-423-23

97-2055-433-23

OR 149,3x5,7

160,00 - 171,90

97-2055-423-24

97-2055-433-24

OR 149,3x 5,7

172,00 - 188,99

97-2055-423-25

97-2055-433-25

OR 149,3x 5,7
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Zubehor Ejektor
Grundhalter Varianten

ISO 50 DIN 69871-A
Grundhalter

1SO 7388/1 (DIN 69871-A)
97-2001-5063027

—

HSK 100
HSK-Grundhalter
HSK-A/C
97-2004-10063090

ISO 50 DIN 2080
Grundhalter
DIN 2080
97-2003-5063027

Capto C6

Coromant Capto-Halter
fiir Varilock-Werkzeuge
97-2005-C6-V63080




Zubehor Ejektor
Schwingungsdampfer stehende Werkzeuge

Schwingungsdampfer stehende Werkzeuge

L1

Oberteil Setzstock
Klemmung mit
Oberteil Setzstock

—

HGW

| L

PO %0.092%%"
HGW / /|

Stahl _~

BR-0
[
L

od

L1

Aufnahme in Schalensetzstock

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

Br-@ max. (mm) GroBe Dampfer @ d1 x L1 (mm) Bestell-Nr.
130 0 150 x 135 91-030000-000
154 1 180 x 135 91-030100-000
250 2 280 x 165 91-030200-000
310 3 355x 165 91-030300-000
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Zubehor Ejektor

Schwingungsdampfer (mechanisch) rotierende Werkzeuge

Schwingungsdampfer rotierende Werkzeuge

BR-@

( Bohrrichtung (
N2 j 3
01 Gehéuse
1 02 Dampfungskonus
Aufnahme in Schalensetzstock 03 Stellringe

Die Schwingungsdéampfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut.
Der Dampfungsdruck Iasst sich mit Hilfe eines Schliissels am Stellring, wahrend des Bohrvorgangs, einstellen.
Fiir jede BohrrohrgroB3e ist ein Dampfungskonus erforderlich.

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




Zubehor Ejektor

Bohrbuchse

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

Einstellvorrichtung fiir Bohrkopfe
Fir einfaches und prozesssicheres Einstellen von Bohrwerkzeugen @ 1 - 200 mm

Vor jedem Einsatz ist der Einstelldurchmesser

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

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

Tl LIl LI L LR




Technischer Anhang

Einstellung Werkzeuge

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

Beispiel: Beschriftung - Bohrwerkzeug Beispiel: Beschriftung - Kassette AuBenschneide

Bohr @ EinstellmaB EM S = Dicke der Einstellplatte

Werkzeug Nr.  Herstelldatum Kassette fiir Bohr @ EM = Einstellmal
(Woche/Jahr)

Kassetten - Ersatzbestellungen

Bei Ersatzbestellungen von Kassetten ist immer das auf dem Grundkdrper gravierte Mal3 ,EM" mit anzugeben. Dann werden die
Kassetten voreingestellt geliefert.

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.

voreingestellt + beschriftet

OHNE Einstellplatte

R Alternativ kann mit einem Satz Einstellplatten das Werkzeug

bolck - S — vor Ort eingestellt werden.

. ]
e HINGEAD

o ) ]
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Technischer Anhang

Bestellhinweis Kassette Typ A

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

Auf @ eingestellte AuBenkassette AuBenkassette Typ ..A

mit Einstellkeil *mit Einstellplatte

/

T |

EinstellmaB EM

EinstellmaB EM identisch
auf Bohr-@ abgestimmt*

L e —
S

Beim Wechsel von Kassette mit Einstellkeil auf die Kassette Typ A mit Einstellplatte, bitte Bestellnummer und zusétzlich Einstellmal3
EM angeben (von Kassette mit Einstellkeil MaB3 ibernehmen). Dadurch kann die Einstellplattendicke (MaB3 S) ermittelt und passend
mitgeliefert werden.

Bei Lieferung eines Bohrkopfes mit AuBenkassette Typ A wird das Einstellmal EM fir den gelieferten Bohrkopf-Durchmesser
in den Bohrkopf und die Kassette eingraviert.

Bei Nachbestellung der Kassette Typ A EinstellmaB EM mit angeben.

Einstellplatten sind in der Dicke (MaB3 S) in Stufen von 0,01 mm lieferbar. Die jeweilige Dicke ist in der Einstellplatte eingraviert.
Lieferbare Abmessungen MafB S siehe VU-01-0056-B.

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

L

* Einstellplatten sind in der Dicke (MaB S) in Stufen von 0,01 mm lieferbar,
I Bereich siehe Tabelle.
Die jeweilige Dicke ist in das Teil eingraviert.

Bei Nachbestellung Bestellnummer und zusétzlich MaB S angeben.

\S*

_
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Technischer Anhang

Einstellung Werkzeuge auf einen anderen Bohrdurchmesser

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

Einstellplatte - Stufung 0,01 mm

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

Fuhrungsleisten - werden auf Durchmesser gefertigt, alternativ kénnen Unterlagen
in den Dicken 0,025; 0,05; 0,1 und 0,25 mm geliefert werden.
Andere Dicken sind vor Ort anzufertigen.

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

Bei Bohrkdpfen ohne Kassette (z.B. Typ 60) =» das MaB "S" und der Bohr @
Bei Bohrkopfen mit  Kassette (z.B. Typ 42) —» das MaB ,EM" und der Bohr @

Priifung

Bitte priifen Sie nach jeder Verstellung, mit der botek Einstellvorrichtung, ob die neue Einstellung richtig
durchgefiihrt wurde.

-
m
-
-
-
-
=
-
-
-
-
-
-
=




Werkstlick

Pilotbohrung

Bohrrohr

Innenrohr

Technischer Anhang
Ejektorverfahren

Ejektor-
Anschlussstick

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 mdglich ist,

z.B. flir schrages Anbohren oder unterbrochene Werkstiicke. Mit diesem Verfahren sind Bohrtiefen bis 100 x D mdglich.

Die Zufuhr des Kihlschmiermittels erfolgt durch einen Ringraum zwischen dem Bohrrohr und einem Innenrohr (Zweirohrverfahren).
Der KSS tritt am Bohrkopf seitlich aus, umsplilt diesen und flieBt mit den Spanen im Innenrohr zuriick. 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-KiihImittelzuflihrung erforderlich.

Fr eine stérungsfreie Funktion der Spaneriickflihrung 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 der Drehmaschine

Zulauf far
Liinette Kihlschmierstoff

——— Kuhlschmierstoff

ﬂ&)
\

% 7 -
9 ®
Kiihlschmierstoff

und Spane

Bohrkopf Innenrohr Dichthiilse

Futter Werkstlick Bohrrohr Spannzange Anschlussstlick

Das Ejektorsystem auf der Drehmaschine:

—_

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

No

Es ist eine kostenglinstige 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 wéhrend der gesamten
Bearbeitung nur wenig KSS aus.
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Technischer Anhang
Anwendung auf BAZ

Anschlussstick rotierend

Bohrkopf
Pilotbohrung Bohrrohr
\ Werkstiick /

il Il

L 5 LR L L LR J
y

/ \

Kiihlschmierstoff
+ Spane

Das Ejektorsystem auf Bearbeitungszentrum

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

2. Zur Anbohrflihrung des Bohrkopfes dient eine Pilotbohrung, die in das Werkstiick eingebracht wird.

3. Esist wahrend der gesamten Bearbeitung keine Abdichtung zwischen Werkstlick und Bohrrohr erforderlich.
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Informationen
Pilotbohrung/Bohrbuchse

MaBe fiir die Anbohrfithrung

Wird beim Ejektorbohren keine Bohrbuchse eingesetzt, ist eine Pilotbohrung erforderlich. Die Toleranz der Pilotbohrung liegt im
Verhaltnis zum Bohrerdurchmesser im Plusbereich ({ibliche Toleranz F7). ACHTUNG: Das Bohrrohr muss mindestens 5 mm

in die Pilotbohrung eintauchen.

DF7

o =
O

min. 5 mm
Positionierung der Bohrbuchse beim Ejektorbohren
KN AN
| =]l | fi |
NI | o O
NN . N

max. 1 mm

min. 5 mm min. 5 mm

Beim Ejektorsystem ist keine Abdichtung zwischen Werkstiick und Bohrbuchse erforderlich. Diese Bohrbuchse sollte sich so nah wie maglich
am Werkstlick 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 langer sein als die Lange, um die der Bohrer

an der Vorderseite des Bohrrohrs hinausragt. Wenn dies notig ist, sollte die Buchse mit dem Werkstiickwinkel Gbereinstimmen.




Informationen
Kuhlsystem

Schematische Darstellung Kiihlsystem

4} Warmetauscher

() Manometer

Manometer

i o
#‘L Bandfilter Filter
U U Y O\ Kaskaden 0,020-0,030 mm
| behélter
[y [y
ﬁ b = () Manometer
pumpe
Spaneforderer =X Regelbare
E Forderpumpe

Kiihlschmierstoffsysteme
Der Zweck des Kihlschmierstoffes in einem Bohrsystem ist:

- Standzeitverbesserung
- Schmierung der Leisten
- Abfuhr der Spane

- Warmeableitung

Das Kiihlsystem muss fir eine ausreichende Zufuhr von sauberem Kiihlschmierstoff mit dem richtigen Druck und
der richtigen Temperatur zum Werkzeug sorgen. Es lassen sich viele Werkstiicke mit dem Ejektorverfahren bohren,
mit einer Emulsion, die EP-Zusatze enthalt (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 Fallen hat der Tank einen Spanbehalter oberhalb der Kammer fiir schmutzigen Kiihlschmierstoff. Damit etwaige Luft aus
dem Kuhlschmierstoff entweichen kann, verfiigt das Abteil fiir sauberen Kiihlschmierstoff iiber Umlenkbleche.

Der Tank wird erwarmt durch

Die Antriebsenergie flr den Bohrer wird zu 90% in Warmeenergie umgewandelt.
Die Pumpenergie aller Druck- und Umwalzpumpen wird zu 95% in Wérmeenergie umgewandelt.
Die Reibungsenergie in den Leitungen/Ventilen/Filter wird in Wérmeenergie 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 Werkstiick hat normalerweise Umgebungstemperatur und damit einen Kihleffekt.
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Informationen
Kuhlsystem

Warmetauscher

Die besten Ergebnisse werden bei einer KiihIschmierstofftemperatur von 30 - 40 °C erreicht. Ein groBer Tank kann fir
einen ausreichenden Kiihleffekt durch die Luftzirkulation innerhalb der Anlage sorgen. Es empfiehlt sich jedoch bei
Dauerbetrieb einen luft- oder wasserbetriebenen Wdrmeaustauscher einzusetzen.

Als SchutzmaBnahmen gegen Werkzeugbruch:

Eine KSS Druckabschaltung - beim Zusammenbruch des KSS-Druck muss die Maschinenspindel sofort abschalten.
Fine Uberwachung der Antriebsleistung und Vorschubkraft an der Maschine wird vorausgesetzt.

Hochdruckpumpe

Haufig werden Zahnrad- oder Schraubenpumpen verwendet. Um eine ausreichende Zufuhr zu garantieren, werden entweder
frequenzgesteuerte Pumpen eingesetzt oder konnen mehrere Pumpen verschiedener Leistung zusammengeschaltet werden.
Es ist wichtig, dass die Pumpen mit den richtigen Dichtungen fir einen bestimmten Kiihlschmierstoff ausgestattet sind.
Hierdurch kann ein GbermaBiger Verschleil vermieden werden. Bei Verwendung von Emulsion ist es wichtig, sicherzustellen,
dass die Lésung ausreichende Zusatze (EP) enthalt, um die notwendige Schmierung zu erreichen.

Filterung des Kiihlschmierstoffes
Fiir eine gute Filterung des Kihlschmierstoffs gibt es wichtige Grinde:

1. Die Oberflachenqualitat der gebohrten Bohrung und die hohen VerschleiBeigenschaften der Stiitzleisten
2. Vermeidung von Beschadigung oder Verschlei an der Hochdruckpumpe und Ejektoreinheit

Das Kiihlsystem muss fir eine ausreichende Zufuhr von sauberem Kiihlschmierstoff mit dem richtigen Druck und
der richtigen Temperatur zum Werkzeug sorgen.

Kiithlschmierstoff

Empfehlungen:

Tiefbohrol:
Wird als erste Wahl empfohlen, da:

- Léngere Standzeiten — mit Ol wird normalerweise eine um 30% hohere Standzeit der Stiitzleisten erreicht.
Geringerer Verschlei vor allem bei hochlegierten Werkstiickstoffen.

- GleichmaBigerer Spanbruch
- GroBerer Spanbruchbereich

- Istin der Pflege wesentlich einfacher als Emulsion



Informationen
Kuhlsystem

Emulsion:

Empfiehlt sich als zweite Wahl:
Folgende Argumente werden hierfiir angeftihrt:

- Reines Ol zu verwenden kann kompliziert werden, wenn das Bohren innerhalb einer Maschinengruppe
oder Fertigungszelle mit Kihlschmierstoffversorgung erfolgt.

- Wenn Ol verwendet wird, ist es manchmal nétig, das Werkstiick zu waschen, damit vor der Lagerung
oder dem nachsten Arbeitsgang das Ol entfernt wird.
Beim Einsatz von Emulsion wird das Werkstiick wahrend des Bearbeitungsprozesses gereinigt.

Der Anteil des Tiefbohrens ist, im Vergleich zu weiteren Zerspanungsaufgaben mit hohen Schnittdaten,
oftmals kleiner um das Werksttick im Rahmen der Komplettbearbeitung fertig zu stellen.
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Sicherheitshinweise

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

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

3. Tiefbohrwerkzeuge haben konstruktionsbedingt eine Unwucht! Deshalb miissen diese Werkzeuge beim Anbohrvorgang
mit der Bohrerspitze in eine ausreichend lange Pilotbohrung eingefiihrt werden.

L (ungesttitzte Lange)
: (hr
o )

\_Pilotbohrung

Eoied

4. Werkzeugabstltzung: ungestitzte Lange(n) des Werkzeuges (L) darf/diirfen die Werte in untenstehender Tabelle
niemals (ibersteigen! Ist eine ungestiitzte Lange des Werkzeuges groBer, kann das Werkzeug brechen und
unkontrolliert umhergeschleudert werden!

empfohlene max. Die in der Tabelle angegebenen Werte sind Richtwerte fiir die freie
freie Bohrrohrlange maximale Bohrrohrlénge. Die tatséchlich freie Bohrrohrlange kann

mm mm abhéngig von der Bohraufgabe variieren.

18 Bei Bohrrohrlangen ab ca. der Halfte der max. freien Lange empfehlen
19,5 1500 wir generell die Verwendung eines Schwingungsdampfers.
21,5
23,5
26
28
30,5
33
35,5
39
42,5
46,5

Bohrrohr @

1900

2300

55,5

2700

82 3300

3900

4 4200




Sicherheitshinweise

5. Das Werkzeug muss im Stillstand in die Pilotbohrung eingefiihrt werden (siehe Abbildung). Erst dann kann KihImittel zugefthrt
und die Drehzahl erh6ht werden.

6. Nach Bohrungsende KihImittel-Zufuhr abschalten und mit stillstehendem Werkzeug aus der Bohrung zurtickfahren.

7. Achtung - bei rotierenden Bohrern

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

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

Wenn das rotierende Anschlussstlick einige Zeit nicht benutzt wurde, muss vor Beginn der Bohraufgabe gepr(ft werden,
ob sich die Spindel im Gehéause 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
‘Ea Das Kiihlschmiermittel muss mindestens
el auf 30 ym oder feiner gefiltert werden.

8. Beim Schleifen bzw. Erwarmen 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 bezlglich der Schadstoffbelastung eingehalten werden.

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

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 T +49-(0)-7123-3808-0 an. Wir beraten Sie gerne.

Richtwerte:

Die in diesem Prospekt angegebenen Daten sind Richtwerte, die von lhrem Anwendungsfall abweichen konnen. 4



TIEFBOHRSYSTEME
HARTMETALLWERKZEUGE

botek
Prazisionsbohrtechnik GmbH

LangenfeldstraBe 4
D-72585 Riederich

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

E-Mail Info@botek.de
www.botek.de

A8 von Karlsruhe »

250 000 170/13-2013

Autobahnkreuz
Stuttgart

Herrenberg

A81 von Singen

..(_(

Stgt. Degerloch  « A8 von Miinchen
B 312

Riederich
Metzingen

o
No
~
=
QD
(@)
=
—
c:
o
>
(o]
D
=)

Tiibingen Reutlingen




