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Interview: Tiefbohren in neuen Dimensionen

»Die Werkzeuge mussen dem
Kunden maximalen Nutzen bringen««

Seit 35 Jahren ist die Botek Prazisions-
bohrtechnik GmbH darauf speziali-
siert, Tiefbohrwerkzeuge zur Losung
anspruchsvoller Bohraufgaben zu ent-
wickeln. Innovative Bearbeitungskon-
zepte und die standige Weiterentwick-
lung sind eine Selbstverstandlichkeit.
WB Werkstatt + Betrieb befragte eine
Expertenrunde von Botek, bestehend
aus Ralf Haug, Jirgen Deeg und
Armin Kullik, zu Neuerungen und

Trends beim Tiefbohren.

DAS INTERVIEW FUHRTE MICHAEL HOBOHM

WB Werkstatt + Betrieb: Herr Haug, welche Anforderungen
stellt der Markt aktuell an Tiefbohrprozesse?

Ralf Haug: Tiefbohrprozesse stehen hinsichtlich Wirtschaftlich-
keit, Prozesssicherheit und Qualititsanforderung stindig auf dem
Priifstand und werden in Zusammenarbeit mit dem Kunden lau-
fend verbessert. Das Werkzeugprogramm muss dem Kunden ei-
nen maximalen Nutzen bieten. Um dem Anspruch als Komplett-
anbieter fiir Tiefbohrwerkzeuge weiterhin gerecht zu werden, hat
Botek spiralisierte Tieflochbohrer entwickelt, die bisher nicht zur
Kernkompetenz des Unternehmens gehorten. Gefertigt werden
diese Werkzeuge am Standort Riederich. Da angefangen bei der
Fertigung tiber den Nachschliff bis hin zur Beschichtung alles
bei Botek erfolgt, profitiert der Kunde von einer kurzen Liefer-
zeit dieser spiralisierten Tieflochbohrer.

WB: Am Markt wird gern zwischen Hochleistungsbohrwerk-

zeugen und konventionellen Einlippenbohrern verglichen...

Ralf Haug: Das ist richtig, das Einlippenbohren schlie3t aber die
Hochleistungsbearbeitung nicht aus. Im Allgemeinen stellt der
Markt die Schnittdaten eines spiralisierten Tieflochbohrers und
eines Einlippenbohrers mit aufgelotetem Bohrkopf gegeniiber.
Nicht nur, dass so zwei ganz verschiedene Werkzeugausfithrungen
verglichen werden, auch die Voraussetzung ist eine vollig andere:
Schliellich vergleicht man ein zweischneidiges Werkzeug aus
Vollhartmetall mit einem Einschneider in geloteter Ausfithrung,
dessen Schwachstelle die Loststelle zwischen Bohrkopf und Stahl-
schaft ist. Ganz anders sieht es aus, wenn man dem spiralisierten
Wendelbohrer einen Vollhartmetall-Einlippenbohrer gegentiber-
stellt, zumal wenn der als Hochleistungswerkzeug ausgefiihrt ist.
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WB: Herr Deeg, welche Konzepte von Botek gibt es, um Tief-
lochbohrprozesse schneller zu machen?

Jiirgen Deeg: Der Hochleistungs-Einlippenbohrer aus Vollhart-
metall Typ 113-HP ist eine Neuentwicklung von Botek. Gegen-
iiber der Standardausfiihrung konnen die Schnittwerte mit die-
sem modifizierten Werkzeug um bis zu 800 Prozent gesteigert
werden. Auch bei kleineren Durchmessern, zum Beispiel 3 mm bei
einer Werkzeuglidnge von 50xD, lassen sich Werkstiicke aus
42CrMoS4 mit einem handelstiblichen Tiefbohrol und Vorschub-
werten von 800 mm/min bearbeiten. Dass das Werkzeug auch
bei hoher vergiiteten, schwer zerspanbaren und schwefelarmen
Stahlwerkstoffen duflerst wirtschaftliche Ergebnisse bringt, ist
besonders interessant. Dabei werden maximale Schnittwerte mit
sdmtlichen Vorteilen des Einlippenbohrens verbunden wie gute
Kreisformgenauigkeit und Geradheit der Bohrung, minimaler
Bohrungsmittenverlauf, gratarmer Bohrungsaustritt und hohe
Oberfldchengiite —und das bei maximaler Prozesssicherheit und
giinstigen Preisen sowohl beim Neuwerkzeug als auch beim
Nachschirfen.

WB: Werkzeuge sind die eine Seite. Kann aber auch maschinen-
seitig etwas getan werden, um Bohrprozesse zu beschleunigen?
Armin Kullik: Der Botek-Pulsator ist eine solche maschinensei-
tige Losung, mit der konventionelle Tiefbohrwerkzeuge zum Bei-
spiel in Stahlwerkstoffen wesentlich schneller arbeiten. Einfach
auf eine Spindel mit IK aufgesetzt, werden mit der patentierten
Apparatur definierte Hiibe in axialer Bohrrichtung erzeugt und

»Mit dem neuen Einlippen-
bohrer lassen sich

die Schnittwerte um bis zu
800 Prozent steigern«

somit der Spanbruch erzwungen. Interessant ist das Verfahren
fiir jede Art langspanender Materialien wie Kupfer- oder Alumi-
nium-Knetlegierungen, da hiermit der Bohrprozess sicher be-
herrscht und auf komplexe Stirngeometrien am Werkzeug ver-
zichtet werden kann. Der Kunde kann daher konventionelle Ein-
und Zweilippenbohrer einsetzen, die einfach, giinstig und auch
durch ihn selbst nachschleifbar sind.

WB: Vollhartmetall-Werkzeuge sind aufgrund der Rohlings-
groflenim Durchmesser-Lingen-Verhiltnis beschriankt. Ist das
Hochleistungs-Tieflochbohren auch in Verhiltnissen moglich,
die Vollhartmetall-Werkzeuge nicht abdecken?

Ralf Haug: Unsere Einlippen-Bohrwerkzeuge mit wechselbaren
Schneidplatten und Fiithrungsleisten — das heif3t Typ 01 und Typ
07 — sind bei Typ 01 jetzt schon ab Durchmesser 12 mm erhlt-
lich. Bei den Schneidplatten gibt es hinsichtlich Geometrie, Sub-
strat und Beschichtung zahlreiche Gestaltungsmoglichkeiten, so-
dass in nahezu jedem Werkstoff ein sicherer Spanbruch erzeugt
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»Mit dem Pulsator arbeiten
konventionelle Bohrer in Stahl
wesentlich schneller«

werden kann. Vorschiibe von 0,1 bis 0,4 mm/U sind mit diesem
Werkzeug problemlos moglich. Wechselbare Schneidplatten und
Fihrungsleisten ersetzen das Nachschleifen. Samtliche Ver-
schleifdteile des Werkzeugs konnen in der Maschine gewechselt
werden, was Nebenzeiten reduziert und neuerliche Langenein-
stellungen tiberfliissig macht. Einfaches Handling und sicherer
Spanbruch bei maximaler Bohrgeschwindigkeit — und das in ei-
nem Durchmesserbereich von 12,00 bis 50,99 mm und bei einer
maximalen Werkzeuglinge von circa 6000 mm. Gewtiinschte
Durchmesser kann dabei der Kunde in einem definierten Ver-
stellbereich genau justieren.

WB: Sie haben einen maximalen Durchmesser von 51 mm er-
wihnt. Ist das Einlippenbohrverfahren hier am Ende?

Armin Kullik: Nein. Unser Typ 07A, ein modulares Einlippen-
Bohrwerkzeug, beginnt bei Durchmesser 51 mm. Der Bohrkopf
ist iiber eine Schraubverbindung mit einem runden Bohrrohr
verbunden und ebenfalls mit wechselbaren Verschleifiteilen aus-
gestattet. Das Werkzeug kann fiir Vollbohroperationen bis Durch-
messer 110 mm eingesetzt werden. Dadurch konnte der Durch-
messerbereich, den das Einlippenbohrverfahren abdeckt, deutlich
erweitert werden. Kunden, die das Werkzeugsystem mit Innen-
kiithlung fiir Tiefbohroperationen nutzen, konnen komplexe Bau-
teile auch auf modernen BAZ komplett fertigen. Die Bohrungs-
qualitét ist hier so gut, dass je nach Anforderung zusitzliche
Bohrungsbearbeitungen tiberflissig sind.

WB: Welche Trends gibt es beim BTA-Bohrverfahren?

Ralf Haug: Mit wenigen Worten: grofer, schneller, tiefer und
schwieriger. Der Trend geht seit geraumer Zeit zu immer grof3e-
ren Bohrungsdurchmessern. So entwickeln wir momentan zusam-
men mit einem Kunden einen Bohrkopf zum Vollbohren mit dem
Werkzeugdurchmesser 700 mm. BTA-Bohrwerkzeuge sind bei uns
im Standard schon bis 500 mm erhiltlich. Beim Aufbohren bie-
ten wir Werkzeuge fiir stoflende und ziehende Bohrbearbeitung
an. Allgemein werden die Anwendungen immer spezifischer. Auf-
grund der oft problematischen Werkstoffe und Prozessbedingun-
gen sind auch immer ofter Speziallosungen gefragt.

WB: Umfasst das Botek-Angebot auch Schruppwerkzeuge fiir
das BTA-Tieflochbohrverfahren?

Jiirgen Deeg: Ja, mit unserem Bohrkopf Typ 70 bieten wir ein
Werkzeug zur Schruppbearbeitung im BTA-Bohrverfahren an.
Diese Bohrkopfe stehen fiir maximale Zerspanungsleistung und
konnen bei guten Prozessbedingungen sicher mit Vorschiiben
von 0,4 mm/U eingesetzt werden. Gleichzeitig haben wir die Viel-
falt der Einbauteile minimiert und mit der Fixeinstellung das
Handling beim VerschleifSteilwechsel denkbar einfach gemacht.

Ralf Haug, Jiirgen Deeg und Armin Kullik (von links) geben
Auskunft zu innovativen Bearbeitungskonzepten beim Tiefbohr-
spezialisten Botek

WB: Welches Produktspektrum bietet Ihr Haus neben den bis-
her genannten Werkzeugen an?

Ralf Haug: Beim Tieflochbohren decken wir mit unserem Werk-
zeugspektrum simtliche Verfahren ab. Der Durchmesserbereich
reicht von 0,45 mm beim kleinsten VHM-Einlippenbohrer bis zum
grofiten BTA-Vollbohrkopf mit 700 mm. Je nach Durchmesser
und Werkzeugtyp kénnen damit Bohrtiefen von iiber 20 m rea-
lisiert werden. Im Produktspektrum enthalten ist auch das ge-
samte Werkzeug- und Maschinenzubehor wie Bohrbuchsen,
Schwingungsddmpfer, Bohrolzuftihrapparate oder Bohrrohre.
Neben VHM-Pilotbohrern, die optimal auf unsere Tiefbohrwerk-

»Beim Tieflochbohren decken wir
samtliche Verfahren ab«

zeuge abgestimmt sind, fertigen wir eine grofle Bandbreite an
VHM-Sonderwerkzeugen zum Bohren, Frasen und Reiben. Das
Serviceangebot reicht vom hauseigenen Nachschleif- und Be-
schichtungsservice bis zur anwendungstechnischen Beratung,
Prozessoptimierung und -betreuung beim Kunden vor Ort.
Jiirgen Deeg: Nicht zu vergessen ist der Service durch unsere Ver-
suchsabteilung. Fiir schwefelarme, hochlegierte und hochfeste
Stahle, Sintermetalle, Verbundwerkstoffe oder Titan werden hier
laufend mit dem Anwender mafigeschneiderte Werkzeugkonzep-
te entwickelt oder modifiziert. Stindige Grundsatzversuche lie-
fern Ergebnisse zur Optimierung aktueller Bohrprozesse und Lo-
sungen fiir die Tiefbohraufgaben von morgen.

WB: Meine Herren, vielen Dank fiir das Gesprach.

Artikel als PDF unter www.metall-infocenter.de
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