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Precision Cutting Tools

TIEFLOCHBOHRER

KOMPLETTPROGRAMM

Ausgabe 2017
neues Lagerprogramm fur Tieflochibohrmaschinen



ISO-Code
- Stahl, hochlegierter Stahl

M Rostfreier Stahl

- Grauguss, Spharoguss und Temperguss

N Aluminium und andere Nichteisenmetalle
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen
H Geharteter Stahl und Hartguss

Piktogramme
Schneidstoff . .

Vollhartmetall Hartmetall-bestiickt

Oberfliche O 6 © @

blank AITIN AN TicN  TiN

TvP £80 | [E 100 [E800| | 280

Bohrtiefe 20xD| |25xD 30xD| [40xD| |50xD| |75xD (80xD

N nach Hartner
WN|| Standard

@-Toleranz h5 h8

Schneidrichtung ®
rechts

Schaftform DHA DHB H:L JCyI
nach DIN 6535 Einspannhtilse @25x70 mm zylindrisch

Innenkihlung

mit IK
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Einlippenbohrer E 100 aus VHM

P M K N @

Inch-Abmessungen
» Lagerprogramm @ 1,2 — 12,0 mm

» Sonderlésungen @ 0,9 — 16,0 mm

Einlippenbohrer E 80 mit gelttetem HM-Kopf

P M K N ®

» Lagerprogramm @ 3,97 — 25,00 mm XXL—
» Sonderlésungen @ 2,0 — 40,0 mm Lagerprogramm
» Schnellservice: Seite 18

Zweilippenbohrer Z 80 mit gelttetem HM-Kopf
K N

» Lagerprogramm @ 8,0 — 12,0 mm
» Sonderlésungen @ 6,0 — 30,0 mm

Einlippenbohrer E 800 mit \Vechselplatten

P M K N

» Lagerprogramm @ 12,0 — 24,0 mm
» Sonderlésungen @ 12,0 - 52,0 mm

Zubehor und Schleifeinrichtungen

» Zubehor fur Tiefbohrmaschinen
» Schleifeinrichtung flr Einlippenbohrer

Anfrageformulare
Technischer Teil

Einsatzempfehlungen

Seite 8

Seite 17

Seite 28

Seite 31

Seite 39

Seite 50

Seite 52

Seite 64
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EinfiUhrung zum Thema Tieflochbohren

In der Zerspanungstechnik wird ab einer Bohrtiefe von
10 x D und mehr vom so genannten Tieflochbohren gespro-
chen, wobei selbstverstandlich auch kirzere Bohrungen mit
Tieflochbohrern hergestellt werden kénnen. Man nutzt somit
die positiven Begleiterscheinungen der Bohrung wie gute
Oberflache, geringe Durchmesserabweichung und optimierte
Geradheit.

Hochdruckkiihlung -
inzwischen eine Selbstverstiandlichkeit

Da sich in den letzten Jahren die Innenkihlung bei sdmtlichen
Bohrwerkzeugen durchgesetzt hat, wird der Kihlschmierstoff
seinem Namen gerecht und durch Kihlkanédle dorthin ge-
bracht, wo er dringend benétigt wird. Man erreichte mit dieser
MaBnahme auch bei Spiralbohrern, Gewindeschneidern usw.
deutliche Standzeit-Verbesserungen und weniger Werkzeug-
briiche. Jede konventionelle Werkzeugmaschine wird heute
mit Hochdruck-Innenkiihlung angeboten und ist somit auch
zum Tiefbohren geeignet. Der Anteil der Tieflochbohrer auf
Bearbeitungszentren, Drehmaschinen usw. gewinnt immer
mehr an Bedeutung. Das Verfahren wird dadurch in der Zer-
spanungstechnik immer popularer.

S0/

Samtliche Tieflochbohrer
miissen beim Anbohren
gefiihrt werden.
Tieflochbohrer diirfen nie

Tiefbohren ist kein Buch mit
sieben Siegeln, sondern durch
Einhaltung von gewissen
Voraussetzungen von jeder-
mann beherrschbar.
Richtwerte fiir den Einsatz der
Hartner-Tieflochbohrer finden

mit voller Drehzahl frei im E:isizz'iz’:f‘:hlungen
Maschinenraum bewegt S. 64/65

werden.

Tiefbohren auf
konventionellen Werkzeugmaschinen

1. Arbeitsgang - Pilotbohrung

L=1,5xD (AluL=23xD)

’7 Werkstiick

F
+0,03
+0,01

Kiihlschmierstoffkreislauf

2. Arbeitsgang - Tieflochbohren

= Hochdruckpumpe
X o= N Filter _&

Vorgehensweise auf konventionellen
Werkzeugmaschinen:

e Herstellen einer Pilotbohrung (L = 3 x D, Toleranz H8)

e Einfahren mit einer Drehzahl von ca. 200 U/min, Vorschub
ca. 500 mm/min. Bei Werkzeugen ab 40 x D einfahren im
Linkslauf.

e Bei Schnittgeschwindigkeiten Gber 120 m/min empfehlen
wir, die Enddrehzahl in mehreren Schritten aufzuschalten.

¢ Einstellen des Kuhlschmierstoff-Drucks und der Drehzahl

e Kontinuierliches Bohren auf Bohrtiefe ohne Entspanen.
Bei Einsatz von Tieflochbohrern mit sehr groBem Léngen-
Durchmesser-Verhaltnis empfehlen wir, bis zu einer Bohr-
tiefe von ca. 25 mm mit reduzierten Schnittparametern (ca.
75% der optimalen Schnittgeschwindigkeit) zu arbeiten.

e Abschalten der Kiihlschmierstoff-Zufuhr nach Erreichen
der Bohrtiefe

¢ Rickzug im Eilgang mit stehender Spindel

Tipps und Tricks

e Bei Bohrtiefen Uber 40 x D empfehlen wir die Verwendung
von zwei oder mehr Tieflochbohrern, z.B. @ 10 x 400 mm
und @ 9,95 x 800mm.

e Tieflochbohrer flir Bohrtiefen iber 40 x D sollten im Links-
lauf in die Pilotbohrung eingefahren werden.

e Beim Einwechseln von Werkzeugen ab 40 x D kann das
Werkzeug durch Aufschalten der Hochdruck-Innenkuhlung
fur ca. 1 Sekunde beruhigt werden.

e Fir die Bearbeitung langspanender Werkstoffe empfehlen
wir die Bestellung von Tieflochbohrern mit polierten Span-
nuten.

e Generell empfehlen wir, den Fettgehalt der Emulsion auf
mindestens 10% einzustellen.

¢ Einlippen-Tieflochbohrer fir langspanendes Aluminium
sollten mit Anschliff 180° und Olraumabsatz bestellt wer-
den.

Tiefbohrmaschinen

Werksttlick

Werkstiick- _
spannung

Eohiblchseoey Spindeleinheit Kiihlschmierstoffkreislauf

Bohrbuchse

-

Vorschub-
antrieb
: SNia|

W -

L]

W f
o= Hochdruckpumpe

X | Filter
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I M III H  Norm Typ Schneidstoff Oberflache f’l‘é';‘j’t‘j;‘é Schaft gonrtiefe  d1/mm - Frogr
Einlippenbohrer E 100

- (a] rechts HA 25xD  2,380-12,000 89520 10
e o o e o o Werksnorm TLBE 100 - (a] rechts HA 50xD 2,380 - 8,000 89521 11
e o o e O O Werksnorm TLBE 100 - (a] rechts HA 75xD 2,380 - 6,000 89522 12
© o o e e o \Werksnorm TLBE 100 - O rechts HA 1,200 - 3,200 89503 13
e
e o0 e o o o Werksnorm TLBE 100 - . rechts HA 1,200 - 3,200 89510 13
o o o e e o Werksnorm TLBE100 - O rechts HA 1,200 - 5,000 89501 14
—_———— e
e o e o o o Werksnorm TLBE 100 - ® rechts HA 1,200 - 5,000 89511 14
© o o e e o Werksnorm TLBE 100 - O rechts HA 1,500 - 5,000 89504 15
—_———
e o e o o o Werksnorm TLBE 100 - ® rechts HA 1,500 - 5,000 89512 15
0 o o e e o Werksnorm TLBE 100 - O rechts HA 1,500 - 8,000 89502 16
e
e o e o o o Werksnorm TLBE 100 - ® rechts HA 1,500 - 8,000 89513 16
Einlippenbohrer E 80
— eSS |
e o e o o o Werksnorm TLBES80O - @ rechts HA 20xD  3,970-12,700 89505 20
—(——
© e o o e o Werksnorm TLBES80 - © rechts HA 20xD 3,970 - 12,700 89514 20
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X " Schneid-  Schaft- : Progr.
I M III H Norm Typ Schneidstoff Oberflache richtung " Bohrtiefe d1/mm - Seite
Einlippenbohrer E 80
e o e o o o Werksnorm TLBE 80 - @ rechts HA 30xD 3,970 - 12,700 89509 21
© e o o e o Werksnorm TLBE80 - © rechts HA 30xD 3,970 - 12,700 89515 21
e o e o o o Werksnorm TLBES80 - @ rechts HA 40xD 3,970 - 12,700 89506 22
© e o o e o Werksnorm TLBE 80 - . rechts HA 40xD 3,970 - 12,700 89516 22
e o e o o o Werksnorm TLBE80 - @ rechts HA 80xD 4,950 - 12,650 89507 23
© e o o e o Werksnorm TLBE 80 _ © rechts HA 80xD 4,950 - 12,650 89517 23
e o e o o o Werksnorm TLBE80 - @ rechts T3.1 5,000 - 25,000 89540 24
TR - ® XXL
e o e o o o Werksnorm TLBE80 - @ rechts T3.1 5,000 - 22,000 89541 25
T - ® XXL
e o e o o o Werksnorm TLBES80 - @ rechts T3.1 4,000 - 22,000 89542 26
T - @ XXL
e 0o e o o o Werksnorm TLBE 80 - @ rechts T31 5,000 - 22,000 89543 27
Zweilippenbohrer Z 80
- __]
° Werksnorm  TLB Z 80 - O rechts HA 30xD 8,000 - 12,000 89508 30

————

° Werksnorm  TLB Z 80 _ O rechts HA 30xD 8,000 - 12,000 89518 30
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Progr.
Seite

. " Schneid- ~ Schaft- ;
I M II S H Norm Typ Schneidstoff Oberflache richtung - Bohrtiefe d1/mm -

Einlippenbohrer E 800 mit Wechselplatten

e o O e O Werksnorm  TLB E 800 _ @ rechts HB 30xD 12,000 - 24,000 89530 32

Schneidplatten fiir Einlippenbohrer E 800

e O O e O Werksnorm - @ rechts 12,000 - 40,000 89535 36

Flihrungsleisten fir Einlippenbohrer E 800

e o o e © Werksnorm - @ 12,000 - 40,000 89536 37




Eine Auswahl klassischer Einsatzméglichkeiten:

Medizin-Technik

» Knochennagel
» Knochenschrauben

Futtermittelindustrie

» Matrizen

KFZ-Technik

» Einspritzsysteme
» Auslassventile
» Kurbelwellen
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Einlippenbohrer E 100 aus Vollhartmetall

geeignet fur fast alle Werkstoffe
ab @ 1,0-12,0mm
max. Spannutlange 500 mm / max. 100xD

Zusatzlich zu unserem umfangreichen Standardprogramm bieten wir lhnen gerne auch Sonderwerkzeuge auf
Anfrage speziell nach lhren Spezifikationen an. Bitte verwenden Sie hierfir unser Anfrageformular auf Seite 50/51.

<

Vollhartmetall von der Spitze bis zum Schaft -
Artikel 89520 | 89521 | 89522:

l

AITIN nano-beschichtete Ausflhrung fur fast alle Werkstoffe

l

VHM-Vollschaft mit kegeligem MMS-Schaftende

Vollhartmetall-Einlippenbohrer
mit verl6teter Hiilse aus Stahl

blanke Ausfuhrung fur universelle Anwendung

= [] = — -

ATIN-beschichtete Ausflihrung fur legierte und hochlegierte Stanhle

Bei einer Reihe von Werkstoffen ist eine andere Beschichtung erforderlich,
da die Funktion der Tieflochbohrer in blanker Ausfiihrung nicht gewahrleistet werden kann.
Beschichtungs-Definition siehe Einsatzempfehlungen Seite 64/65.

MTN @ Ticn @ ATIN @) AN nano
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Einlippenbohrer E 100

© L5 20 @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Bohrtiefe bis 25xD ¢ Umfangsform G ¢ VHM-Vollschaft mit kegeligem MMS-Schaftende ab d1 =3 mm bzw. d2 =6 mm

ks
S I
o
I3 o
ly
2,380 3/32 4,000 100,000 70,000 28,000
2,500 4,000 115,000 85,000 28,000
2,780 7/64 4,000 115,000 85,000 28,000

3,570 9/64 6,000 160,000 120,000 36,000
3,970 5/32 6,000 160,000 120,000 36,000
4,000 6,000 160,000 120,000 36,000

5,160 13/64 6,000 220,000 180,000 36,000
5,560 7/32 6,000 220,000 180,000 36,000
220,000 180,000

7,000 8,000 260,000 210,000 36,000
7,140 9/32 8,000 285,000 240,000 36,000
285,000 240,000

10,000 10,000 350,000 300,000 40,000
11,000 12,000 420,000 360,000 45,000
420,000 360,000

1

0
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Einlippenbohrer E 100

© L5 soxp @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Bohrtiefe bis 50xD e Umfangsform G ¢ VHM-Vollschaft mit kegeligem MMS-Schaftende ab d1 =3 mm bzw. d2 =6 mm

°
5 I
©
ly I,
I1

2,380 3/32 4,000 160,000 130,000 28,000

2,500 4,000 185,000 155,000 28,000

2,780 7/64 4,000 185,000 155,000 28,000

3,570 9/64 6,000 260,000 220,000 36,000
3,970 5/32 6,000 260,000 220,000 36,000
4,000 6,000 260,000 220,000 36,000

5,160 13/64 6,000 370,000 330,000 36,000
5,560 7/32 6,000 370,000 330,000 36,000
370,000 330,000

7,000 8,000 430,000 385,000 36,000
7,140 9/32 8,000 485,000 440,000 36,000
485,000 440,000

11
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Einlippenbohrer E 100

O | \5 75xD @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘E

Bohrtiefe bis 75xD e Umfangsform G ¢ VHM-Vollschaft mit kegeligem MMS-Schaftende ab d1 =3 mm bzw. d2 =6 mm

ks
S I
kel
I3 Iy
4
2,380 3/32 4,000 220,000 190,000 28,000
2,500 4,000 255,000 220,000 28,000
2,780 7/64 4,000 255,000 220,000 28,000
3,570 9/64 6,000 360,000 320,000 36,000
3,970 5/32 6,000 360,000 320,000 36,000
4,000 6,000 360,000 320,000 36,000
5,160 13/64 6,000 525,000 485,000 36,000
5,560 7/32 6,000 525,000 485,000 36,000
5,950 15/64 6,000 525,000 485,000 36,000
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Einlippenbohrer E 100

O E 100, (45:00 @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘E

Spannutldnge 45 mm e Umfangsform G

LB
® |35 soom i

Spannutlange 45 mm e Umfangsform G

d1

do

100,000
10,000 100,000 45,000 40,000
10,000 100,000 45,000 40,000

1

w
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Einlippenbohrer E 100

O pL5 | 180,00 @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Spannutldnge 80 mm e Umfangsform G

TLB
E 100

® 80,00 ‘@H h5

Spannutlange 80 mm ¢ Umfangsform G

o il
ko] I
3 lo
I
1,200 4,000 125,000 80,000 28,000
1,500 4,000 125,000 80,000 28,000
1,590 1/16 4,000 125,000 80,000

2,500 10,000 135,000 80,000 40,000
2,700 10,000 135,000 80,000 40,000
135,000

10,000 135,000 80,000 40,000
4,500 10,000 135,000 80,000 40,000

5,000 10,000 135,000 80,000 40,000

1

4
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Einlippenbohrer E 100

O ET#go 120,00 @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘E

Spannutldnge 120 mm ¢ Umfangsform G

120,00

TLB
@ i3, o ] | 1S

Spannutlange 120 mm ¢ Umfangsform G

o il
ko] I
3 lo
I
1,500 4,000 165,000 120,000 28,000
1,590 1/16 4,000 165,000 120,000 28,000
1,600 4,000 165,000 120,000

2,700 10,000 175,000 120,000 40,000
3,000 10,000 175,000 120,000 40,000
175,000 120,000

10,000 175,000 120,000 40,000
5,000 10,000 175,000 120,000 40,000
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Einlippenbohrer E 100

O ||gk8) 160,00 @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Spannutldnge 160 mm e Umfangsform G

TLB

E 100 160,00

® @H h5

Spannutlange 160 mm e Umfangsform G

o °
ko] |
Iy 1,
I1
1,500 4,000 205,000 160,000 28,000
1,590 116 4,000 205,000 160,000 28,000
1,600 4,000 205,000 160,000

2,700 10,000 215,000 160,000 40,000
3,000 10,000 215,000 160,000 40,000
215,000 160,000

10,000 215,000 160,000 40,000
5,000 10,000 215,000 160,000 40,000

6,000 16,000 225,000 160,000 48,000

1

6
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Einlippenbohrer E 80 mit gelétetem HM-Kopf

» geeignet fur fast alle Werkstoffe
» @ 2,0-400mm
» max. Gesamtlange 3000 mm

Zusétzlich zu unserem umfangreichen Standardprogramm bieten wir lhnen gerne
auch Sonderwerkzeuge auf Anfrage speziell nach lhren Spezifikationen an.

Bitte verwenden Sie hierfur unser Anfrageformular auf Seite 50/51.

Von @ 6,0 — 20,0 mm kénnen wir auf Anfrage PKD- bzw. PKB-Schneiden einsetzen.
Bei AlSi-Legierungen z.B. erhéht sich die Standzeit dadurch um ein Mehrfaches.

Das Standardprogramm:

— -

» TiN-beschichtete Ausflihrung mit Spanteilernut fUr langspanende Stahle

» TiCN-beschichtete Ausfuhrung ohne Spanteilernut fur legierte und hochlegierte Stahle

Bei einer Reihe von Werkstoffen ist eine andere Beschichtung erforderlich,
da die Funktion der Tieflochbohrer in blanker Ausfiihrung nicht gewahrleistet werden kann.
Beschichtungs-Definition siehe Einsatzempfehlungen Seite 64/65.

MTN @ Ticn @ ATIN @) AN nano



Lieferzeit max. 2 Wochen!

3

L Zusatzlich zum Lagerprogramm bietet Hartner einen
Schnellservice fur folgende Abmessungen mit
i

Standardanschliff und Standard-Einspannhulsen.
Die Lieferzeit betragt max. 2 Wochen.



In vier Schritten zum passenden Tieflochbohrer nach Ma#B:

Nenn-J Einspannhilse Gesamtlange Oberflache

&

Bitte wahlen Sie Bitte wahlen Sie Bitte wahlen Sie Bitte wahlen Sie
@2,0-13,9 mm eine Standardhiilse min. 20xD TiN-Beschichtung/blank
um 0,1 mm steigend von Seite 62 max. 1200 mm

@ 14,0 - 22,0 mm Bitte Gesamtlange bestimmen

um 0,5 mm steigend nach Anleitung von Seite 56!

Schicken Sie uns |lhre Auswahl, wir bieten in 24 Stunden an und
Sie erhalten |hr Werkzeug nach MaB in nur 2 Wochen.

Dieser Schnellservice gilt nur fir Tieflochbohrer, die:

» in das obige Raster passen. Die Kopflange, Umfangsform des Kopfs und
andere technische Details werden analog unserer Werksnorm festgelegt.

» fUr die Stahl- oder Gussbearbeitung verwendet werden.
Flr alle anderen Materialien empfehlen wir Sondergeometrien auf Anfrage.

» mindestens eine Spannnutldnge von 20xD und eine der beiden oben genannten Oberfldchen haben.
Kdrzere Tieflochbohrer mit anderen Beschichtungen haben eine Lieferzeit von 4 Wochen.



v
HARTNER

Einlippenbohrer E 80

TLB
@ |28 | 20xD @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Bohrtiefe bis 20xD e Umfangsform G e mit Langsspanteiler

TLB
® 25/ i o (B[

Bohrtiefe bis 20xD e Umfangsform G e fir legierte und hochlegierte Stahle

N i I
kel
I3 I
I
3,970 5/32 10,000 150,000 100,000 40,000
4,000 12,000 150,000 100,000 45,000

4,200 12,000 160,000 110,000

5,500 16,000 190,000 140,000 48,000
6,000 16,000 210,000 160,000 48,000
220,000 170,000

16,000 260,000 210,000 48,000
9,000 16,000 280,000 230,000 48,000
16,000 290,000 240,000 48,000

12,000 20,000 370,000 310,000 50,000
12,700 172 20,000 385,000 330,000 50,000

2

0
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Einlippenbohrer E 80

TLB
@ |28 | soxp @ ‘ hs ‘@‘ ‘DHA‘

Bohrtiefe bis 30xD e Umfangsform G e mit Langsspanteiler

TLB
® 25/ ] v+ (@[]

Bohrtiefe bis 30xD e Umfangsform G e fiir legierte und hochlegierte Stahle

N i I
kel
I3 I
I
3,970 5/32 10,000 200,000 155,000 40,000
4,000 12,000 200,000 155,000 45,000

4,200 12,000 210,000 165,000

5,500 16,000 245,000 197,000 48,000
6,000 16,000 260,000 212,000 48,000
275,000 227,000

16,000 320,000 272,000 48,000
9,000 16,000 350,000 302,000 48,000
16,000 380,000 330,000 48,000

12,000 20,000 450,000 400,000 50,000
12,700 172 20,000 500,000 450,000 50,000

21
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Einlippenbohrer E 80

TLB
©) e | laoxD @ ‘ h5 ‘@‘ ‘DHA‘

Bohrtiefe bis 40xD e Umfangsform G e mit Langsspanteiler

TLB
® 15/ o ] v+ (@[}

Bohrtiefe bis 40xD e Umfangsform G e fir legierte und hochlegierte Stahle

N i I
kel
I3 I
I
3,970 5/32 10,000 230,000 185,000 40,000
4,000 12,000 230,000 185,000 45,000

4,200 12,000 240,000 195,000

5,500 16,000 300,000 252,000 48,000
6,000 16,000 320,000 272,000 48,000
340,000 292,000

16,000 420,000 372,000 48,000
9,000 16,000 450,000 402,000 48,000
16,000 480,000 432,000 48,000

12,000 20,000 600,000 550,000 50,000
12,700 172 20,000 635,000 585,000 50,000

2

2



v
HARTNER

Einlippenbohrer E 80

TLB .
@ || 18| 8oxd | ‘ hs ‘@‘ ‘DHA‘=

Bohrtiefe bis 80xD e Umfangsform G e mit Langsspanteiler e fiir langspanende Stahle ® maximale Bohrtiefe je Werkzeug 40xD, bei
gréBeren Bohrtiefen zuerst Bohrer Art.-Nr. 89506 verwenden

M
[ ]
TLB .
Bl © 5 foon ] = (@[}

Bohrtiefe bis 80xD e Umfangsform G e maximale Bohrtiefe je Werkzeug 40xD, bei groBeren Bohrtiefen zuerst Bohrer Art.-Nr. 89516
verwenden

N i I
kel
I3 I
I
4,950 16,000 480,000 432,000 48,000
5,106 16,000 480,000 432,000 48,000
5,950 15/64 16,000 560,000 512,000

7,950 16,000 740,000 692,000 48,000
8,950 16,000 820,000 772,000 48,000
870,000 822,000

11,950 20,000 1080,000 1030,000 50,000
12,650 20,000 1140,000 1090,000 50,000
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Einlippenbohrer E 80

@M oz m = ®Bs:

fur die Verwendung auf Tieflochbohrmaschinen e Lagerartikel mit fixer Gesamtlange fir Tieflochbohrmaschinen e polierte Spannuten
¢ geldteter Hartmetallkopf mit Umfangsform G

h
5,000 25,000 800,000 700,000 70,000
6,000 25,000 800,000 700,000 70,000
7,000 25,000 800,000 700,000 70,000

11,500 25,000 800,000 700,000 70,000
12,000 25,000 800,000 700,000 70,000
15,000 25,000 800,000 700,000 70,000

20,000 25,000 800,000 700,000 70,000
21,000 25,000 800,000 700,000 70,000
22,000 25,000 800,000 700,000 70,000

N
|



v
HARTNER

Einlippenbohrer E 80

@M oz m = ®Bs:

fur die Verwendung auf Tieflochbohrmaschinen e Lagerartikel mit fixer Gesamtlange fir Tieflochbohrmaschinen e polierte Spannuten
¢ geldteter Hartmetallkopf mit Umfangsform G

h
5,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000
6,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000
7,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000

11,500 25,000 1200,000 1100,000 70,000
12,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000
15,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000

20,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000
22,000 25,000 1200,000 1100,000 70,000

|
(6]
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Einlippenbohrer E 80

@M o mw « ®Bs=

fur die Verwendung auf Tieflochbohrmaschinen e Lagerartikel mit fixer Gesamtlange fir Tieflochbohrmaschinen e polierte Spannuten
¢ geldteter Hartmetallkopf mit Umfangsform G

h
4,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
5,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
5,500 25,000 1600,000 1500,000 70,000

7,500 25,000 1600,000 1500,000 70,000
8,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
9,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000

11,500 25,000 1600,000 1500,000 70,000
12,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
1600,000 1500,000

17,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
18,000 25,000 1600,000 1500,000 70,000
1600,000 1500,000
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Einlippenbohrer E 80

@M oz m = ®Bs:

fur die Verwendung auf Tieflochbohrmaschinen e Lagerartikel mit fixer Gesamtlange fir Tieflochbohrmaschinen e polierte Spannuten
¢ geldteter Hartmetallkopf mit Umfangsform G

h
5,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000
6,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000
7,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000

11,500 25,000 2000,000 1900,000 70,000
12,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000
15,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000

20,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000
22,000 25,000 2000,000 1900,000 70,000

|
~
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Zweilippenbohrer Z 80 mit gelétetem HM-Kopf

» geeignet fur Guss, Aluminium und kurzspanende NE-Metalle
» & 6,0-300mm
» max. Gesamtlange 1000 mm

Zusétzlich zu unserem umfangreichen Standardprogramm, bieten wir lhnen gerne auch Sonderwerkzeuge
auf Anfrage speziell nach Ihren Anforderungen an. Bitte verwenden Sie hierfur unser Anfrageformular auf Seite 50/51.

» Artikel-Nr. 89508 mit Anschliff fir Aluminium

» Artikel-Nr. 89518 mit Anschliff fir Gusswerkstoffe

Bei einer Reihe von Werkstoffen ist eine Beschichtung erforderlich,
da die Funktion der Tieflochbohrer in blanker Ausfiihrung nicht gewahrleistet werden kann.
Beschichtungs-Definition siehe Einsatzempfehlungen Seite 64/65.

MTN @ Ticn @ ATIN @) AN nano
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Zweilippenbohrer Z 80

O 28 000 | 15 (@ [Jon

Bohrtiefe bis 30xD e 4-Fasen TLB e flir Aluminium

O /158 o0 | v5 @Y [

Bohrtiefe bis 30xD e 4-Fasen TLB e flir Gusswerkstoffe

N 'cI
-U

I3 I
I
8,000 16,000 330,000 280,000 48,000
10,000 20,000 390,000 340,000 50,000
12,000 20,000 450,000 400,000 50,000
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Einlippenbohrer E 800
mit Wechselplatten und Wechselfuhrungsleisten

» geeignet fur fast alle Werkstoffe
» ©12,0-52,0mm
» max. Gesamtlange 3000 mm

» 12,0 - 40,00 mm » 40,01 - 52,00 mm
- » mit einer Wechselplatte » mit interner und externer Schneidplatte
L ]

T
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Einlippenbohrer E 800 mit Wechselplatten

TLB "
. E 800 30xD @ ‘ h8 ‘@‘ ‘BHB‘ B

Bohrtiefe bis 30xD e mit Wechselplatten ® mit Wechsel-Fiihrungsleisten  mit Schraubendreher e mit Schrauben e universell einsetzbar

g lo
l
12,000 20,000 446,000 384,000 50,000
12,700 20,000 468,000 406,000 50,000
14,000 20,000 510,000 448,000 50,000
20,000 32,000 712,000 640,000 60,000
24,000 32,000 840,000 768,000 60,000

N



ab Seite 24

» fUr Tieflochbohrmaschinen @
» Gesamtlangen 800 mm/ 1200 mm/ 1600 mm /2000 mm

» Anwendung nicht nur im Formen- und Werkzeugbau

» polierte Spannut fur beste Spanabfuhr

» TiN-beschichtet fur universelle Anwendung

» Einspannhulse T 3.1
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Einlippenbohrer E 800 mit Wechselplatten

GroBe

Durchmesser/
Halter-Bereich

Grundkérper/
Halter

Schneidplatten

WSP AuBenschneiden

Schraube

Schraubendreher

WSP

[

4

TiN-
beschichtet

FIRE-
beschichtet

TIAISIN-
beschichtet

AITiN nano-
beschichtet

P

12,00 - @12,49
12,50 - ©12,99
©13,00 - @13,49
©13,50 - @13,99
14,00 - ©14,49
14,50 - ©14,99
@15,00 - @15,49
215,50 - @15,99

216,00 - ©16,49
216,50 - ©16,99
17,00 - ©17,49
17,50 - ©17,99
218,00 - ©18,49
©18,50 - ©18,99
19,00 - @19,49
219,50 - @19,99

220,00 - ©20,49
220,50 - @20,99
21,00 - ©21,49
@21,50 - ©21,99
©22,00 - ©22,49
222,50 - ©22,99
@23,00 - ©23,49
©23,50 - ©23,99
@24,00 - @24,49
24,50 - ©24,99
@25,00 - ©25,49
@25,50 - @25,99

Grundkorper /

226,00 - 926,49
226,50 - 026,99
©27,00 - @27,49
27,50 - ©27,99
228,00 - ©28,49
228,50 - ©28,99
@29,00 - ©29,49
229,50 - @29,99

Halter
individuell auf
Kundenwunsch.
Gesamtlange
bis 3000 mm,
Spannutlange
ab 15xD

230,00 - ©30,49
230,50 - @30,99
©31,00 - @31,49
@31,50 - ©31,99
@32,00 - @32,49
@32,50 - @32,99
233,00 - @33,49
233,50 - @33,99

Alternativ:
Standard-
programm
Artikel-Nr. 89530
von
Durchmesser

@34,00 - @34,49
234,50 - ©34,99
235,00 - ©35,49
235,50 - ©35,99
236,00 - @36,49
236,50 - ©36,99
@37,00 - ©37,49
©37,50 - @37,99

12,00 mm bis
24,00 mm
in Vorzugs-
abmessungen
komplett mit
TiN-
Wechselplatten
und TiN-

238,00 - @38,49
238,50 - ©38,99
239,00 - @39,49
239,50 - @40,00

Fuhrungsleisten

40,01 - ©40,49
40,50 - ©40,99
41,00 - ©41,49
241,50 - ©41,99
42,00 - ©42,49
242,50 - ©42,99
43,00 - ©43,49
43,50 - @43,99

44,00 - ©44,49
244,50 - ©44,99
@45,00 - ©45,49
245,50 - ©45,99
246,00 - 046,49
46,50 - ©46,99
@47,00 - ©47,49
47,50 - @47,99

48,00 - ©48,49
248,50 - ©48,99
49,00 - ©49,49
249,50 - ©49,99
250,00 - ©50,49
250,50 - @50,99
@51,00 - @51,49
©51,50 - @52,00

M
o
E

S

H

Artikel-Nr.
89535
+ Nenn-Q
= Bestell-Nr.

M
°
B

S

H

auf Anfrage

M
ol

S

H

auf Anfrage

-O

M
o
E

S

H

auf Anfrage

Bestell-Nr.
4071 2,502
T8
M2,5x5,2

Bestell-Nr.
86842 8,001

Bestell-Nr.
4071 3,002
T9
M3x6,4

Bestell-Nr.
86842 9,001

Bestell-Nr.
4071 4,001
T15
M4x7,7

Bestell-Nr.
4071 4,002
T15
M4x10,6

Bestell-Nr.
86842 15,001

Bestell-Nr.
4071 5,002
T20
M5x14,2

Bestell-Nr.
86842 20,001

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

Bestell-Nr.
4071 3,002
TX9
M3x6,4

Bestell-Nr.
86842 9,001

Bestell-Nr.
4071 4,001
TX15
M4x7,7

Bestell-Nr.
4071 4,002
TX15
M4x10,6

Bestell-Nr.
86842 15,001

34

e Zubehortabelle fir @ 12,0 - @ 52,0

* Weitere Beschichtungen auf Anfrage
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Einlippenbohrer E 800 mit Wechselplatten

o == == == | ==
o
Artikel-Nr.
89536
+ Nenn-@ auf Anfrage | auf Anfrage | auf Anfrage
= Bestell-Nr.
Blank
auf Anfrage
TiN
auf Anfrage auf Anfrage | auf Anfrage | aufAnfrage | auf Anfrage
FIRE
auf Anfrage

35
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Schneidplatten fiir Einlippenbohrer E 800

@ [wi R

universell einsetzbar

ey |,
b |——
12,000 10,000 2,800 12,000 25,500 15,000 4,000 25,500
12,500 10,000 2,800 12,500 25,800 15,000 4,000 25,800
12,700 10,000 2,800 12,700 26,000 16,000 5,000 26,000
14,500 10,000 2,800 14,500 28,000 16,000 5,000 28,000
15,000 10,000 2,800 15,000 28,100 16,000 5,000 28,100
16,000 12,000 3,000 16,000 28,500 16,000 5,000 28,500
17,000 12,000 3,000 17,000 30,000 18,000 6,000 30,000
17,500 12,000 3,000 17,500 30,100 18,000 6,000 30,100

19,300 12,000 3,000 19,300 32,500 18,000 6,000 32,500
19,500 12,000 3,000 19,500 33,000 18,000 6,000 33,000

21,000 15,000 4,000 21,000 35,500 19,000 6,500 35,500
21,500 15,000 4,000 21,500 36,000 19,000 6,500 36,000

23,500 15,000 4,000 23,500 38,000 20,000 7,000 38,000
24,000 15,000 4,000 24,000 38,100 20,000 7,000 38,100
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Fuhrungsleisten fir Einlippenbohrer E 800

universell einsetzbar

&L dy bf
F,—1?

12,000 19,950 2,150 12,000 25,500 25,000 3,350 25,500
12,500 19,950 2,150 12,500 25,800 25,000 3,500 25,800
12,700 19,950 2,250 12,700 26,000 25,000 3,850 26,000
14,500 19,950 2,150 14,500 28,000 25,000 3,850 28,000
15,000 19,950 2,150 15,000 28,100 25,000 3,900 28,100
16,000 20,000 2,850 16,000 28,500 25,000 3,850 28,500
17,000 20,000 2,850 17,000 30,000 30,000 4,350 30,000
17,500 20,000 2,850 17,500 30,100 30,000 4,400 30,100

19,300 20,000 3,000 19,300 32,500 30,000 4,350 32,500
19,500 20,000 2,850 19,500 33,000 30,000 4,350 33,000

21,000 25,000 3,350 21,000 35,500 30,000 4,850 35,500
21,500 25,000 3,350 21,500 36,000 30,000 4,850 36,000

23,500 25,000 3,350 23,500 38,000 30,000 5,350 38,000
24,000 25,000 3,350 24,000 38,100 30,000 5,400 38,100

37
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Der spiralisierte Vollhartmetall-Tieflochbohrer
fur Bohrtiefen bis 40xD

Optimierter Nutquerschnitt

Kurze Spane, hervorragende Spanabfuhr
Maximaler Kuhlkanal-Querschnitt

Polierte Spannuten

vV v Vv V




Im Gegensatz zu konventionellen Werkzeugmaschinen gehdren

auf Tiefoohrmaschinen gewisse Zubehdrteile wie z.B. Bohrbuchsen,
Dichtscheiben, Linettenbuchsen usw. mit zur Standardausristung.
Eine Auswahl dieser Produkte fUr die gangigsten Abmessungen
finden Sie auf den folgenden Seiten.
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Zubehor fur Tiefbohrmaschinen

wni

Rabattgruppe 123 e Mindestbestellmenge 3 St.

wn

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 3 St.

d1
d2

0.900-0.999 0.900-0.999 3.00 9.00
1.000-1.899 1.000-1.899 4.00 9.00
1.900-2.699 1.900-2.699 5.00 9.00

5.100-6.099 5.100-6.099
6.100-8.099 6.100-8.099 12.00 16.00
8.100-10.099 8.100-10.099

18.100-22.099 18.100-22.099
22.100-26.099 22.100-26.099 35.00 36.00
26.100-30.099 26.100-30.099 42.00 45.00

N

0
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Stellschrauben ohne Dichtelement Artikel-Nr. 89602

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

SwW
Code-Nr. Gewinde d2 I 12 13 SW
mm mm mm mm mm mm
6.000 M6x0.5 3.50 26.00 3.20 5.00 9
10.000 M10x1.0 6.00 38.00 5.00 7.00 13
16.000 M16x1.5 10.00 57.00 8.00 10.00 22

41
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Stellschrauben mit Dichtelement Artikel-Nr. 89603

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

- 2
Code-Nr. Gewinde d2 bl 12 13 SW O-Ring
mm mm mm mm mm mm DIN 3770
6.000 M6x0.5 3.50 45.00 3.20 5.00 9 5x1.5
10.000 M10x1.0 6.00 50.00 5.00 7.00 13 8x2.0
16.000 M16x1.5 10.00 65.00 8.00 10.00 22 14x2.6
24.000 M24x1.5 16.00 90.00 12.00 15.00 30 20x3.0

42
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Zubehor fur Tiefbohrmaschinen
1

Dichtscheiben und Linettenbuchsen aus Vulkolan, Artikel-Nummer 89604, 89605, 89606, 89607 und 89608 decken immer einen
Nenndurchmesserbereich der aufzunehmenden Tieflochbohrer ab. Fir die Bestellung geben Sie bitte immer die Artikel-Nummer +
Code-Nr. aus der nachstehenden Tabelle an!

Zuordnungstabelle fur Vulkolan-Zubehor

Code-Nr. flr TLB mit Nenndurchmesser d1 Code-Nr. fur TLB mit Nenndurchmesser d1
von mm bis mm von mm bis mm

2.200 2.300 2.399 10.500 10.800 11.299
2.300 2.400 2.499 11.000 11.300 11.799
2.400 2.500 2.599 11.500 11.800 12.399

2.800 2.900 3.099 13.500 13.900 14.399
3.000 3.100 3.359 14.000 14.400 14.899
3.200 3.360 3.459 14.500 14.900 15.399

3.700 3.960 4.259 16.500 16.900 17.399
4.000 4.260 4.499 17.000 17.400 17.899
4.200 4.500 4.749 17.500 17.900 18.399

5.200 5.500 5.749 21.000 21.510 22.609
5.500 5.750 5.999 22.000 22.610 23.609
5.700 6.000 6.249 23.000 23.610 24.609

6.700 7.000 7.299 27.000 27.610 28.609
7.000 7.300 7.599 28.000 28.610 29.609
7.300 7.600 7.799 29.000 29.610 30.609

8.400 8.700 8.999 36.000 36.700 38.699
8.700 9.000 9.299 38.000 38.700 40.000
9.000 9.300 9.699

4

W
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Zubehor fur Tiefbohrmaschinen

n

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

siehe 2.000-4.999 20.000 4.00
Zuordnungstabelle 5.000-15.399 32.000 4.00
Seite 34 15.400-25.609 40.000 4.00

Bestellbeispiel:
- Dichtscheibe fiir TLB d1 = 26,500
ergibt Art.-Nr. 89604 + Code-Nr. 25,000 = Bestell-Nr. 89604 25,000

44
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Dichtscheiben fir Zweilippenbohrer Artikel-Nr. 89605

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

Code-Nr. d1 von... bis... d2 il
mm mm mm
siehe 5.400-15.399 32.000 4.00
Zuordnungstabelle 15.400-27.000 40.000 4.00
Seite 34

Bestellbeispiel:
- Dichtscheibe fir TLB d1 = 16,000
ergibt Art.-Nr. 89605 + Code-Nr. 15,500 = Bestell-Nr. 89605 15,500

45
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Lianettenbuchsen fiir Ein- und Zweilippenbohrer Artikel-Nr. 89606

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

Code-Nr. d1 von... bis... d2 I 12
mm mm mm mm
2XX.XXX 2.000-11.799 20.000 22.00 12.00
BXX.XXX 4.000-25.609 30.000 26.00 13.00
AXX. XXX 20.510-36.699 45.000 26.00 16.00

Bestellbeispiel:

- Linettenbuchse mit d2 = 20,000 mm fir TLB d1 = 8,000 ergibt Art.-Nr. 89606 + ,2“+“0“+Code-Nr. 7,700 = Bestell-Nr. 89606 207,700
- Linettenbuchse mit d2 = 30,000 mm fir TLB d1 = 17,000 ergibt Art.-Nr. 89606 + ,3“+ Code-Nr. 16,500 = Bestell-Nr. 89606 316,500
- Linettenbuchse mit d2 = 45,000 mm fir TLB d1 = 3,000 ergibt Art.-Nr. 89606 + ,4“+“0“+Code-Nr. 2,800 = Bestell-Nr. 89606 402,800

46
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Formlunettenbuchsen fir Einlippenbohrer Artikel-Nr. 89607

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

d2

I
I B
n

Code-Nr.

2XX.XXX
3XX.XXX
4XX. XXX

Bestellbeispiel:

d1 von... bis...
mm
2.000-12.399
4.000-20.509
20.510-38.699

d2
mm
20.000
30.000
45.000

11 12
mm mm
20.00 12.00
26.00 14.00
26.00 16.00

- Linettenbuchse mit d2 = 20,000 mm fir TLB d1 = 8,000 ergibt Art.-Nr. 89607 + ,2“+“0“+Code-Nr. 7,700 = Bestell-Nr. 89607 207,700
- Linettenbuchse mit d2 = 30,000 mm fir TLB d1 = 17,000 ergibt Art.-Nr. 89607 + ,3“+

- Linettenbuchse mit d2 = 45,000 mm fir TLB d1 = 23,000 ergibt Art.-Nr. 89607 + ,4“+“0“+Code-Nr. 22,000 = Bestell-Nr. 89607 422,000

Code-Nr. 16,500 = Bestell-Nr. 89607 316,500

47
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Zubehor fur Tiefboohrmaschinen

Liunettenbuchsen fiir Zweilippenbohrer Artikel-Nr. 89608

WN

Rabattgruppe 123 ¢ Mindestbestellmenge 5 St.

d2
d1

Code-Nr. d1 von... bis...
mm
2XX.XXX 5.400-12.399
3XX.XXX 5.400-22.609
4XX.XXX 5.400-27.000

Bestellbeispiel:

d2
mm
20.000
30.000
45.000

11 12
mm mm
22.00 12.00
26.00 13.00
26.00 16.00

- LUnettenbuchse mit d2 = 20,000 mm fir TLB d1 = 8,000 ergibt Art.-Nr. 89608 + ,2“+“0“+Code-Nr. 7,700 = Bestell-Nr. 89608 207,700
- Linettenbuchse mit d2 = 30,000 mm fir TLB d1 = 17,000 ergibt Art.-Nr. 89608 + ,3“+

- Linettenbuchse mit d2 = 45,000 mm fir TLB d1 = 9,000 ergibt Art.-Nr. 89608 + ,4“+“0“+Code-Nr. 8,700 = Bestell-Nr. 89608 408,700

48

Code-Nr. 16,500 = Bestell-Nr. 89608 316,500
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Schleifeinrichtungen fiir Einlippenbohrer

TBM 116

Die TBM 116 ist eine manuelle Universal-Schleifmaschine. Sie ist
besonders kompakt und bildet zusammen mit der Hartner-Ein-
lippenbohrer-Schleifvorrichtung und der Hartner-Doppelschleif-
scheibe eine perfekte Einheit. Sie ist besonders geeignet zum
Nachschleifen von kleinen und mittleren Stlickzahlen unter-
schiedlicher Durchmesser und Langen. AuBerdem ermdglicht sie
unter anderem die einfache Anbringung eines Querspanbrechers
an Einlippentieflochbohrern.

Lieferumfang:

Eine Schleifmaschine und zwei hochwertige Maschinenleuchten sowie zwei
Anbausteckdosen 220 V (Schleifvorrichtung u. Schleifscheibe missen zuséatzlich
bestellt werden)

Maschinendaten:

Betriebsspannung 380 V/50 Hz, Schleifscheiben-Drehzahl 2850 U/min, max.
Schleifscheibendiameter 150 mm

TBV 116

Die Einrichtung ist zum Nachschleifen von Einlippentiefloch-
bohrern im Durchmesserbereich von 3 mm bis 30 mm ausge-
legt. Dabei realisiert sie Standard- und Sonderanschliffe. Eine
Mindest-Spannutenldnge braucht dank der kurzen Pinole nicht
beachtet zu werden. Zur Unterstiitzung von langen Werkzeugen
ist auBerdem eine Abstiitzstange im Lieferumfang enthalten.
Damit ist die TBV 116 universell und auch auf jeder handelslib-
lichen manuellen Werkzeugschleifmaschine einsetzbar.

Hierzu empfehlen wir unsere Doppelschleifscheibe DSS 125.

Achtung:

Einlippentieflochbohrer haben einen Spanraum-Offnungswinkel von 120° und
kénnen somit nicht in einem Teilapparat mit einer Spannzange gespannt werden.
Sie koénnten das Werkzeug hierbei gegebenenfalls zerstéren.

TBV 216

Die neue universelle Schleifvorrichtung TBV 216 speziell fur
Einlippen-Tieflochbohrer mit kleinen Durchmessern im Bereich
von 1,0 bis 6,0 mm und mit einer maximalen Lénge von 350
mm ermoglicht das Nachschleifen bzw. Umschleifen von Ein-
lippen-Tieflochbohrern mit wenigen, einfachen Handgriffen in
nur vier Arbeitsschritten. Das Schleifen erfolgt mit einer 3-Ach-
sen-Schwenkvorrichtung, die unterschiedlichste Anschliffwinkel
ermoglicht. Alle Winkel kénnen jederzeit individuell eingestellt
und gegebenenfalls korrigiert werden.

Hierzu empfehlen wir unsere Einzelschleifscheibe ESS 125.

Lieferumfang:

- Ein Satz Fiihrungsbuchsen mit den
Durchmessern 1,0/1,5/2,0/2,5/3,0/3,5mm

- Verschiedene Zwischenstlicke

- Zentriermikroskop

- Punktstrahler und Messlupe

49
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HARTNER

Fax-Anfrage/Bestellung

1 Anfrage [ Bestellung per Fax an: (07431) 125-21547

Kunden-Nr.

Ansprechpartner Firma

Hartner GmbH
Postfach 10 04 27
D-72425 Albstadt
Telefon: (07431) 125-0 Telefon
Fax: (07431) 125-21547

www. hartner.de

StraBe/Hausnummer

Datum

Tieflochbohrer: Q VHM-Einlippenbohrer E 100

Neukunde Bestellnummer
Ansprechpartner
PLZ/Ort
Telefax

Unterschrift

A Einlippenbohrer mit VHM-Kopf E 80

mm h5

U-Form: Bendtigte Stiickzahl: Stiick
Richtbund Hulsenlange
15 mm
Gesamtléange mm
Spannutlange mm
T Einspannhiilse
/] 3
- > * :

Einlippenbohrer .

Zweilippen- <
bohrer ) =)
= 3
Anschliff G Anschliff A
nur in Sonderféllen nétig
Einspannhiilse: Q Keine 4 Kennzahl: 4 nach beigefiigter Zeichnung
Beschichtung: 4 TiN Q FIRE Q TiAIN Q AITiN nano Q TiCN
Werkstiick: Bohrtiefe: Bohrungs-Toleranz:
Q Sackloch QO Durchgangsloch QO Querbohrung

Maschinen-Typ: Q Tiefbohrmaschine

Kiihlschmierstoff: Q Tiefbohrol

Druck bar

50

Skizze Bohrsituation

Q Zweilippenbohrer Z 80

VHM-
Ein-
lippen-
bohrer

Ein-
und
Zwei-
lippen-
bohrer
mit
VHM-
Kopf

4 Konventionelle Werkzeugmaschine

O Emulsion

Druck bar
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Fax-Anfrage/Bestellung Wechselplatten-Tieflochbohrer

1 Anfrage [ Bestellung per Fax an: (074 31) 125-21547

Kunden-Nr. Neukunde Bestellnummer
Ansprechpartner Firma Ansprechpartner
Hartner GmbH StraBe/Hausnummer PLZ/Ort

Postfach 10 04 27

D-72425 Albstadt

Telefon: (07431) 125-0 Telefon Telefax
Fax: (074 31) 125-21547

www.hartner.de Datum Unterschrift

Werkstoff: Bohrungs-Durchmesser: geforderte Oberflachengiite:
=
5
.-l‘;; Teilebezeichnung: Durchmesser-Toleranz: Storkante:
v Nein Ja mm
[
()
; Stiickzahl/Jahr: Bohrtiefe: Zusatzinfo:

Bearbeitungszentren (BAZ): Tiefbohrmaschine (TBM): Kiihlschmierstoff:
o Emulsion o]
c Einspannelement:
-5 Einspannelement: Druck:
n Spindelanzahl: bar
©
E Spindelanzahl: Werkzeuggesamtldnge: Menge:

I/min

Der Wechselplatten-Tieflochbohrer E 800 fiir lhren Anwendungsfall

Achtung: - kiirzeste Spannutldnge 15 x D
- erreichbare @-Toleranz IT9/IT10

Mit jedem Angebot erhalten Sie eine Zeichnung
mit allen Artikelnummern und Angaben.

Schraube ' Spannschaft
Fuhrungsleiste

e bis Nenn-@ 23,99 mm mit 4 Fiihrungsleisten
e ab Nenn-@ 24,00 mm mit 5 FUhrungsleisten

Hartner GmbH Einlippenbohrer

"-, Postfach 10 04 27 mit Wechselplatten und
Bohrkopf p .
\, bonrkop D-72425 Albstadt Wechselfiihrungsleisten,
Y Tel. 0 74 31/1 25-0 Innenkiihlung

% Schraube

Schpeidplatte ! Fax 0 74 31/1 25-21547 @-Bereich: 12,0-52,0 mm
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Technischer Teil

Bendtigte Abmessungen zur Lédngenberechnung
fiir konventionelle Werkzeugmaschinen

Einlippenbohrer E 100 aus VHM

Kopflange )
Wetlstick F Einspannhilse
. 7 ‘
3 )
Nachschliff Mindestabstand | Richtbund
~4xD Bohrtiefe ~6xD (15 mm) Hiilsen-Lange
Spannutlange
Gesamtléange
Umfangsformen

(Lage der Stiitzleiste. Lieferung von Sonder-Umfangsformen méglich)

Standardanschliffe
(Lieferung von Sonder-
anschliffen maéglich)

@ 2...4.00 mm

&

Stitzleisten -~

&

g >4.01...20 mm

Fur sdmtliche Werkstoffe geeignet,
jedoch fir kleinere Bohrungstoleranzen

Fur schwer zerspanbare Werkstoffe
geeignet, z.B. hochlegierte Stahle

54

1:800 (Standard)

@ 3,99



Schnittparameter
fiir

HARTNER

Technischer Teil

Einlippenbohrer E 100 aus VHM

Richtwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit

Al-Legierungen
(je nach Si-Anteil)

Bau- und

Automatenstihle

Vergiitungsstéhle

Grauguss, GGG
GTW,GT S

Einsatzstahle

Anbohren mit

Nitrierstahle

Werkzeugstahle

Rostfreie Stihle

20 40 60 80 100

Schnittgeschwindigkeit v¢ m/min

(Detailliertere Schnittparameter siehe Seite 64/65)

Kiihimittel-Werte E 100
(Richtwerte fiir Emulsion)

110 AN 40
N
100 N | 35
90 N \\ // /// 30
L ANEEAN y. A4
S 80 [N /L 25
o N\ N ,/ A
5 70 — 20
>
a
60 L 15
50 10
40 'l, ‘\, 5
1 4 7 10 13 16

== max. Kihimitteldruck
min. KidhImitteldruck

Nenndurchmesser (mm)

= max. KihIimittelmenge
min. Kihimittelmenge

Menge Q (Imin)

200

Richtwerte :
fiir Vorschub 9\7;225:%11
0.060
0.050
/ 0.040
] ‘f
/, 0030 g
= / /? 0020 S
3
%/ 0.005
2 3 4 5

Werkzeugdurchmesser mm
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Technischer Teil

Einlippenbohrer E 80 mit gelotetem HM-Kopf

Bendtigte Abmessungen zur Lédngenberechnung
fiir konventionelle Werkzeugmaschinen

* max. Spannutlédnge je Werkzeug 40 x D,
bei gréBeren Bohrtiefen zwei Werkzeuge
verwenden. (z.B. @ 10 x 450 und
@ 9,95 x 850 mm)

Kopflange
Werkstlick
T Einspannhilse
.
a .
Nachschliff
D6 ~4xD
D20~2xD Mindestabstand
D40~1xD Bohrtiefe ~4xD Hulsen-Lange
Spannnutlange *
Gesamtlange
Umfangsformen Standardausfiihrungen

(Lage der Stiitzleisten)

Fir samtliche Werkstoffe geeignet,
jedoch fir kleinere Bohrungstoleranzen

Fir schwer zerspanbare Werkstoffe
geeignet, z.B. hochlegierte Stéhle

Stltzleiste

Standardanschliffe (Sonderanschliffe méglich)

@2...4.00 mm @ 4.01...20.00 mm

Spezielle Ausfiihrungen

Fur sdmtliche Werkstoffe geeignet,
jedoch fur gréBere Bohrungstoleranzen

Fir sémtliche Werkstoffe geeignet,
jedoch nur bei ungiinstigen
Anbohrverhéltnissen

Diese Ausflihrung ist hauptsachlich
fir Grauguss geeignet

@ 20.01...40 mm
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Technischer Teil

Einlippenbohrer E 80 mit gelotetem HM-Kopf

Standardanschliff mit Spanteilernut
fiir Artikel-Nr. 89505, 89509, 89506 und 89507

Schnittparameter Richtwerte fur
fiir Schnittgeschwindigkeit

Spanteilernut

Richtwerte fiir Vorschub

Al-Legierungen
(je nach Si-Anteil)

Bau- und
Automatenstidhle

Vergiitungsstahle

Grauguss, GGG
GTW, GTS

—
—
—

Einsatzstahle

Nitrierstahle *

Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle —
0 40 6

2 0 80 100

Schnittgeschwindigkeit v¢ m/min

(Detailliertere Schnittparameter siehe Seite 64/65)

Kiihimittel-Werte E 80
(Richtwerte fiir Emulsion)

80 \ 75
.
70 \\ // / 65
N
L) A N N 4 45
o AN N\ J | /
$ 40 AN N S 35
: N
(=)
30 7 )\ 25
10 ——| 5
5 12 19 26 33 40
Nenndurchmesser (mm)
= max. Kihlmitteldruck = max. KihIimittelmenge

min. KihImitteldruck min. Kihimittelmenge

Menge Q (Imin)

/
Zi
/
/,/ //
=
—
200 0 5] 10 15 20 25 30 35 40
Werkzeugdurchmesser mm
Standard-Kopflidngen (mm) VHM/K15
Schneidstoff
@-Bereich Lange @-Bereich Lange
2,00...2,40 15 11,08...17,50 40
2,41...2,90 18 17,51...20,50 45
2,91...4,02 20 20,51...22,00 50
4,03...5,10 25 22,01...25,90 55}
5,11...7,02 30 25,91...40,00 65
7,08...11,02 35

0.175

0.150

0.125

0.100

0.075

0.050

0.025

N/WwW } gnYosIop
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Technischer Teil

Zweilippenbohrer Z 80 mit gelotetem HM-Kopf

Benoétigte Abmessungen zur Ldngenberechnung * max. Spannutlénge je Werkzeug 40 x D,

- A - bei gréBeren Bohrtiefen zwei Werkzeuge
fiir konventionelle Werkzeugmaschinen a2 B, B 10 5 450 und

@ 9,95 x 850 mm)

Kopflange
r Einspannhiilse

1o} .

£ — —
£l

Nachschliff Mindestabstand
1,5xD Bohrtiefe 3xD Hulsen-Lange
Spannutlange *
Gesamtlange
Anschliffe Aluminium Guss

o,

0 2
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Technischer Teil

Zweilippenbohrer Z 80 mit gelotetem HM-Kopf

Schnittparameter Richtwerte fiir Richtwerte fir
fiir Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Al-Legierungen
(je nach Si-Anteil)
Kurzspanende
NE-Metalle
Grauguss //
e
GGG, GTW, GTS _ —
1 1 1 1 1 | | | | | | |
50 100 150 200 250 0 5| 10 20 25 25 27

Schnittgeschwindigkeit ve m/min

(Detailliertere Schnittparameter siehe Seite 64/65)

KihImittel-Werte Z 80
(Richtwerte fiir Emulsion)

50 50
~ 40 AN 40
8 N // =
n_ =
2 30 30 2
S 2
S 20 S 2 §

\ S

10" 10

5 10 15 20 25 30

Nenndurchmesser (mm)

== max. Kiihimittelmenge
min. Kiihimittelmenge

=== max. Kihlmitteldruck
min. Kihimitteldruck

Werkzeugdurchmesser mm

0.4

0.3

0.2

0.1

/WwW § qNYoSIoA
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Technischer Teil

Einlippenbohrer mit Wechselplatten E 800

Schnittparameter Richtwerte fiir Richtwerte fir
fiir Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Al-Legierungen ik
(je nach Si-Anteil) 016 / //
TR — /A/
 nommrane - i, =
E 07 P A
s — e
£ 0.0 ~ //'A ,/
| oo | - : |
vesmesane )
0.04
20 40 60 80 100 200 15 20 25 30 35 40
Schnittgeschwindigkeit ve m/min Werkzeugdurchmesser mm

(Detailliertere Schnittparameter siehe Seite 64/65)

Kiihimittel-Werte E 800
(Richtwerte fuir Emulsion)

/80

5
\\
A

7
/

50

Druck P (bar)
3
/

Menge Q (Imin)

30
= 20

.

\
/
/

_

15 20 25 30 35 40
Nenndurchmesser (mm)

=== max. Kihimitteldruck = max. KihImittelmenge
min. Kdhimitteldruck min. Kiihimittelmenge
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Technischer Teil

Grundtoleranzen*

Mit Einlippenbohrern kann eine kleinere Grundtoleranz erreicht
werden, da die Schnittkrafte an der Schneide von den vorhan-
denen Stltzleisten aufgenommen werden und nicht wie z.B.
bei Spiralbohrern schon durch geringe Abweichungen der bei-
den Schneiden sofort eine gréBere Bohrung entsteht.

normale
Bedingungen

Erreichbare
Grundtoleranzen
beim Werkstoff

optimale
Bedingungen

Kupfer, Nickel, Zink
und deren Legierungen

Al-Legierungen
(je nach Si-Anteil)

Vergiitungsstahle

Gusseisen

Nitrierstahle

Rostfreie Stahle

Baustahl

Einsatzstahl

10 9 8 7 6

o

Grundtoleranzgrade IT

Oberflachengiite*

Die Krafte werden an der Schneide von den Stitzleisten auf-
genommen, welche wiederum die Oberflache glatten. Der
Schmierfilm zwischen den Stiitzleisten und der Bohrungsober-
flache spielt deshalb eine wichtige Rolle. Je besser der Kihl-
schmierstoff, desto besser die Oberflache.

Erreichbare

Oberflachengiite
beim
BOhren ﬂ
AUbehren _
Raumen “
Honen h
6,3 3,2 1,6 0,8 04 02

Mittenrauwert

Ra in pm 25 125

N11  N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4

Rauhheitsklasse N

Bohrungsgeradheit*

Da der Préazisions-HM-Kopf bei geldteten Einlippenbohrern
immer auf einen flexiblen Rohrschaft gelétet wird, erzeugt das
Werkzeug unbeeinflusst von eventuellen Rundlauffehlern eine
sehr gerade Bohrung. Extreme Materialschwankungen und an-
dere Einflussfaktoren kénnen jedoch die Geradheit beeintrach-
tigen.

0,06
0,05

(]

5

2 004

E

S

o

E

£ o003

=

[}

£

T

o

S 002

(2]

o

c

2

<

[=]

@ 001

250 500 750 1000

Bohrtiefe in mm

Bohrungsmittenverlauf*

Wird eine Bohrung z.B. mit einem handelstblichen Spiralbohrer
hergestellt, beeinflusst die Qualitét des Spitzenanschliffs unter
anderem den Bohrungsmittenverlauf. Es entsteht ein Kréfte-
Ungleichgewicht an den Schneiden. Beim Einlippenbohren
nehmen Stitzleisten die Schnittkrafte auf, woraus ein guter
Mittenverlauf resultiert.

Feststehendes Werkstiick - rotierendes Werkzeug

- Gegenlaufig rotierendes Werksttick - rotierendes Werkzeug

1,0
[
€
[
2 08
=
S
o
E
E 06
5
8
2
g 04
E-]
£
[}
i=2)
c
2 02
£
=]
(1]

250 500 750 1000

Bohrtiefe in mm

* Tieflochbohrer mit zwei Schneiden - sowohl| geradegenutet als auch spiralisiert - erreichen ca. 50% der hier angegebenen Werte.
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Technischer Teil

Einspannhiilsen
flir Tiefbohrmaschinen

Einspannhiilsen
nach DIN 1835

Einspannhiilsen
nach DIN 6535

1 lp 5 9 FormE 10 Form HA
J o e i .
. Iy . g
Iz Iy
Kennzahl di I4 I I3 Kennzahl di l4 I Kennzahl di I4 Kennzahl d1 I4
11 10 40 24 - 5.1 10 60 20 9.1 8 36 10.1 8 36
1.2 10 40 24 45 5.2 16 80 28 9.2 10 40 102 10 40
1.3 10 40 24 55 53 25 100 50 9.3 12 45 103 12 45
1.4 16 45 312 - 5.4 10 100 9.4 16 48 104 16 48
15 25 70 34 - 5.5 10 110 9.5 20 50 105 20 50
1.6 25 70 34 78 9.6 25 56 106 25 56
9.7 32 60 107 32 60
2 : 6 —T 98 3175 70 108 25 70
| i 99 381 70 109 40 70
q L 9.10 40 70
I 8 Form HB bei Kennzahl
la Einspannhiilsen 8.6,8.7, 8.8
Kennzahl d1 I4 Io I3 Kennzahl d1 I1 nach VDI-Entwurf " |
21 16 50 47 - 6.1 12.7 38 B0 3
2.2 16 50 47 55 6.2 19.05 70 L
2.3 16 50 47 70 6.3 38.1 70 b
3 I, 7 Kennzahl  d4 I1
\ - - 8.1 8 36
i Kennzahl d1 I4 8.2 10 40
N © — & 121 10 68 83 12 45
l I 122 16 90 8.4 16 48
I 123 25 112 CONEES .0
86 25 56
Kennzahl di Iy I3 Kennzahl di |y o : = 8.7 32 60
31 25 70 34 100 71 6 112 73 Emspannh.ulsen EIHE (| -]
5 7.2 20 126 82 nach Speed-Bit-System 11 Form HE
=
|| Jy©°
——————— 3 © — =
. 1 11 Kennzahl di 14
; 111 8 36
Kennzahl d4 14 L 17.2 10 40
41 19,05 70 113 12 45
4.2 12,70 70 Kennzahl di l4 ) 11.4 16 48
43 2540 70 13.1 16 40 16 115 20 50
44 3175 70 132 25 50 25 116 254 70
45 38,10 70 13.3 356 60 117 25 56
118 32 60
11.9 40 70

Das hier vorgestellte Hilsenprogramm halten wir am Lager, es stellt jedoch nur eine Aus-
wahl von Einspannhulsen dar. Wir fertigen nattrlich auch Hilsen nach Kundenzeichnung
individuell mit héchster Prazision. Achtung! Bei VHM-Tieflochbohrern sind Spannhtilsen

mit Richtzapfen erforderlich. Informationen auf Anfrage.

62

16,5 32

17 &hnl. Form HE

2 DIN 332

Kennzahl di

I1

171 19.05
172 25.40
173 81.75
17.4 38.1

70
70

70
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Technischer Teil

Sonderschliffe fiir Einlippenbohrer mit VHM-Kopf (weitere Anschliffe auf Anfrage)

mit zuriickgesetztem Olraum mit Spanteilernut mit Spanleitstufe

Dx0,13
1

Konizitat an Tieflochbohrern

(Abmessungen in mm) 1:600 1:800 (Standard) 1:1000

@10

Fertigungsvarianten der Einspannhiilsen an Tieflochbohrern mit Rohrschaft

Standard

Vorgehensweise fiir Nom.d < Hiilsen-Q@
(Differenz muss ca. 6 mm sein):
Rohrschaft sitzt in der Einspannhiilse

Standard mit Zapfen
~ 30 mm

1\\\\\\\\‘
- S

Vorgehensweise fiir Nom.d # Hiilsen-Q@
(max. bis Gleichstand):
Rohrschaft sitzt iiber dem Zapfen

Standard mit Bund
und Zapfen

Vorgehensweise fiir Nom.@ > Hiilsen-0: ~ 35 mm
Rohrschaft sitzt iiber dem Zapfen,

dessen Innen-@ >Hiilsen-@ ist, und schlieBt

biindig mit dem Bund ab.
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Einsatzempfehlungen fiir Tieflochbohrer

Die Arbeitsschritte beim Tiefbohren

© Herstellen einer Pilotbohrung (L = 3 x D, Toleranz H8)

e Einfahren mit einer Drehzahl von ca. 200 U/min, Vorschub ca. 500 mm/min. Bei Werkzeugen ab 40 x D einfahren im Linkslauf.

¢ Bei Schnittgeschwindigkeiten tiber 120 m/min empfehlen wir, die Enddrehzahl in mehreren Schritten aufzuschalten.

e Einstellen des Kihlschmierstoff-Drucks und der Drehzahl

e Kontinuierliches Bohren auf Bohrtiefe ohne Entspanen. Bei Einsatz von
Tieflochbohrern mit sehr groBem L&ngen-Durchmesser-Verhaltnis empfehlen wir, bis zu einer Bohrtiefe von ca. 25 mm mit reduzierten Schnittparametern
(ca. 75% der optimalen Schnittgeschwindigkeit) zu arbeiten.

* Abschalten der Kiihlschmierstoff-Zufuhr nach Erreichen der Bohrtiefe

 Riickzug im Eilgang mit stehender Spindel

* Fur E100 Werkzeuge > 50 x D gilt: bis die Auskraglénge 50 x D erreicht ist muss der Vorschub auf 60% reduziert werden

Vorschubreihen-Code
Bohrer-O ™43 712 [ 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
mm
f (mm/U)
1,50 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,020 0,082 0,045 0,045 0,075 * Die Vorschubwerte beziehen sich immer auf Werkzeuge mit der empfohlenen
2,00 0,003 0,005 0,007 0,010 0,016 0,028 0,046 0,055 0,050 0,100 Beschichtung. In einigen Féllen kann die Funktion der Werkzeuge ohne
250 0,004 0,006 0,008 0,012 0,018 0,030 0,054 0,070 0,075 0,125 Beschichtung nicht gewahrleistet werden.
4,00 0,005 0,007 0,010 0,016 0,025 0,043 0,065 0,085 0,120 0,240
6,00 0,007 0,009 0,013 0,024 0,035 0,061 0,085 0,120 0,180 0,360
8,00 0,010 0,014 0,022 0,082 0,045 0,068 0,100 0,150 0,240 0,480
10,00 0,012 0,016 0,028 0,040 0,055 0,075 0,120 0,160 0,300 0,600

1400 0020 0025 0035 0050 0065 0085 0130 0,180 0420 0700  Werkstoffbezogene Kiihimittel: Einlippenbohrer E 100
18,00 0025 0,030 0040 0055 0,070 0095 0145 0,200 O Luft

20,00 0026 0035 0,045 0060 0080 0,110 0,180 0,250 . VHM

2400 0027 0036 0,047 0065 0085 0,130 0,185 0,300 [ Jol 1.0..12.0

28,00 0,028 0,088 0,049 0,068 0,090 0,140 0,195 0,350 @ Emulsion
30,00 0,030 0,040 0,050 0,070 0,100 0,150 0,200 0,400
35,00 0,035 0,045 0,055 0,075 0,120 0,180 0,250 0,450
52,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,150 0,200 0,300 0,500 —é

——
@ ~min ©® icn ® rre @ TN <35xD >35xD
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Zugfestigk. Harte Kuhl- | | empf. Ve Vorschub- Ve Vorschub-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN N/mm2 mittel | |Schicht| | m/min Code m/min Code
1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 <500 O 100 15 100 15
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 <1000 (@) 85 15 85 15
1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 <850 O 90 15 90 15
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb2 <1000 (@) 80 15 80 15
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 O 80 14 80 14
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 O 75 14 75 14
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @) 75 14 75 14
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 O @ 75 14 75 14
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@) 65 14 65 14
1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @) ® 80 15 80 15
1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ) 75 14 75 14
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ) 65 14 65 14
1.8504 34CrAl6 <1000 O ® 75 14 75 14
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 o 65 14 65 14
1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 O ® 75 13 75 13
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6 <1400 o 65 13 65 13
[ISehneliaroeitsstanlem N 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ) ® 55 12 55 12
IFEaETSEREII  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350HB @ (] 65 13 65 13
Gehartete Stahle - <48HRC @ 30 13 30 13
<66 HRC @ 25 10 25 14
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 <900 [ ) 40 14 40 14
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10 <1100 [ ] ® 35 14 35 14
martensitisch ~ 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 <1500 o 35 14 35 14
0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO 85 16 85 16
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB O O 80 16 85 16
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 <240HB O 80 15 80 15
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 <350HB O 70 15 70 15
= <350HB O 55 14 55 14
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB OO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OO
EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 [@]0)]
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QO
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ) ® 20 12 20 12
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ) 35 12 35 12
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4dMo4Sn2,5 <1400 o 30 12 30 12
[PAltiminium und AlFLegiertngen’! 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSii, 3.3515 AlMg1 <400 @) 150 17 150 17
PAEKnetlegiertngen I 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si <650 @) 120 19 120 19
3.2131 G-AlISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600 O 120 20 120 20
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 (@) 130 18 130 18
['Magnesium-Legierungen " 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 <400 @) 110 17 110 17
['Kupfer, niedriglegiert " 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @) ® 75 15 75 15
2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 <600 O 120 18 120 18
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 (@) 90 18 90 18
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 <600 @] ) 95 17 95 17
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 o 75 17 75 17
2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ) 70 17 70 17
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ) 60 17 60 17
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O 75 15 75 15
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 Q@O 70 15 70 15
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O 60 14 60 14
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O 50 14 50 14
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Tipps und Tricks

- Bei Bohrtiefen tber 40 x D auf konv. CNC-Maschinen empfehlen wir die Verwendung
von zwei oder mehr Tieflochbohrern, z.B. @ 10 x 400 mm und @ 9,95 x 800mm.

- Tieflochbohrer fir Bohrtiefen tiber 40 x D sollten im Linkslauf in die Pilotbohrung
eingefahren werden.

- Beim Einwechseln von Werkzeugen ab 40 x D kann das Werkzeug durch Aufschalten

der Hochdruck-Innenkiihlung fiir ca. 1 Sekunde beruhigt werden.

v

HARTNER

Einsatzempfehlungen fiir Tieflochbohrer

- Fur die Bearbeitung langspanender Werkstoffe empfehlen wir die Bestellung von

Tieflochbohrern mit polierten Spannuten.
- Generell empfehlen wir, den Fettgehalt der Emulsion auf mindestens 10% einzustellen.
- Einlippen-Tieflochbohrer fiir langspanendes Aluminium sollten mit Anschliff 180° und

Olraumabsatz bestellt werden.

- Beim Anbohren in Aluminium mit weniger als 1% Si-Anteil, d.h. bei empfohlenen
Schnittgeschwindigkeiten V¢ > 160 m/min, empfehlen wir, in mehreren Schritten auf
die Enddrehzahl hochzufahren. AuBerdem sollte eine tiefere Pilotbohrung von

ca. 3 x D vorgebohrt werden.

@ Samtliche Tieflochbohrer miissen beim Anbohren gefiihrt werden. Tieflochbohrer diirfen nie mit voller Drehzahl frei im Maschinenraum bewegt werden.

Einlippenbohrer E 80

Empfohlene Pilotierwerkzeuge

TS 100 U, z.B.: Artikel 89410

TF 100 MULTI-MILL, z.B.: Artikel 84950

Zweilippenbohrer Z 80

Einlippenbohrer E 800

VHM-Kopf VHM-Kopf mit Wechselplatten
2,0 ...40,0 6,0 ... 27,0 12,0 ... 52,0
- g =
<35xD >35xD <35xD >35xD <35xD >35xD
empf. Ve Vorschub- Vo Vorschub- empf. Ve Vorschub- Ve Vorschub- empf. Ve Vorschub- Vo Vorschub-
Schicht| | m/min Code m/min Code Schicht| | m/min Code m/min Code Schicht| | m/min Code m/min Code
100 14 95 13 90 15 85 15
® 85 14 80 13 ® 80 15 75 15
® 90 14 85 13 85 16 80 16
80 14 75 13 75 16 70 16
90 13 85 12 85 15 80 15
@ 80 13 75 12 ©) 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15
75 13 70 12 75 15 70 15
® 65 13 60 12 ® 65 15 60 15
@ 80 14 75 13 @ 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15
® 65 13 60 12 ® 70 15 65 15
75 13 70 12 70 15 65 15
® 65 13 60 12 ® 60 15 55 15
75 12 70 11 65 14 60 14
® 65 12 60 11 ® 60 14 55 14
© 55 11 50 11 @ 55 14 50 14
® 65 12 60 12 @ 65 15 60 15
30 12 25 11 30 13 25 13
® 25 11 20 11 ® 25 12 20 12
55 13 50 12 50 14 45 14
© 45 13 40 12 ® 45 14 40 14
35 13 35 12 40 14 35 14
85 15 80 14 85 18 80 17 85 16 80 16
80 15 75 14 80 18 75 17 80 16 75 16
80 14 75 13 75 17 70 16 ® 75 16 70 16
70 14 65 13 70 17 65 16 70 16 65 16
55 13 50 12 65 16 60 15 55 15 50 15
20 11 20 11 25 13 20 13
® 35 11 30 11 ® 35 13 30 13
30 11 25 11 30 12 25 12
© 150 16 140 15 120 18 115 17 ® 140 16 135 16
120 15 115 14 110 18 105 17 125 16 120 16
150 16 140 15 135 18 130 17 170 17 165 17
130 16 120 15 120 17 115 16 140 17 135 17
110 16 100 15 115 16 110 16
® 75 14 70 13 ® 75 15 70 15
120 17 115 16 130 18 125 17 120 17 115 17
90 17 85 16 120 18 115 17 90 17 85 17
95 16 90 15 110 17 105 16 95 17 90 17
75 16 70 15 110 17 105 16 75 17 70 17
70 16 65 15 95 17 90 16 70 17 65 17
60 16 55 15 95 17 90 16 60 17 55 17
75 14 70 13 75 16 70 16
70 14 65 13 70 16 65 16
60 13 55 12 60 15 55 15
50 13 45 12 50 15 45 15
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Unser Programm:
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FU 500/FN 500

INOX-Bohrer
Kleinstbohrer
TS-Drills
[ ]
rpctee NEU

Gewindewerkzeuge E;‘
/ ..ii.
lli = <11

-. |
TF 100 Multi-Mil e
1

Hartner GmbH
Postfach 10 04 27, D-72425 Albstadt
Tel. 0 74 31/1 25-0, Fax 0 74 31/1 25-21 547

www.hartner.de

Tieflochbohrer

Multiplex

Multiplex HPC

TM-Werkzeug-Ausgabesysteme

VHM Fraswerkzeuge

Fasfraser
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