- I
Ventec

Tiefb ohr-System Prazisionswerkzeuge
(Stellbit)

Handbuch

Made by

- “DAS” System fiir tiefe Bohrungen y




a Systembeschreibung N

Das Ventec Tiefbohrsystem (auch unter dem Namen Stellbit bekannt) erlaubt die Herstellung
von Bohrungen im Durchmesserbereich 5 bis 40 mm bei einer Bohrtiefe von bis zu 80 x
Durchmesser auf konventionellen Werkzeug- und CNC-Maschinen, auch wenn diese nicht
mit einem Hochdruck-Kuhlmittelsystem ausgerustet sind.

Das System beruht auf der konstruktiven Grundlage einer Kihlnebelzufuhr direkt an den
Hartmetallschneidkopf des Bohrers. Der HM-Schneidkopf Ubertragt die Schnittkrafte auf
Rundschliff- und Fihrungsfasen und stitzt sich somit selbst in der Bohrung ab. Das
angeldtete Rohr dient lediglich zum Ubertragen der Torsions-und Vorschubkraft sowie zum
Transport des Kuhilnebels und kann somit relativ flexibel gehalten sein. Durch die
eigenstandige Fuhrung des Kopfes wird die Bohrung sehr genau. Die Flachenpressung der
Rundschliff- und FUhrungsfasen glatten die Oberflache zusatzlich. Die kurzen Spane werden
durch den Luftdruck auf der glatten Spanflache des Kopfes und des Rohres kontinuierlich aus
der Bohrung gefordert. Der im Luftstrom enthaltene Kuihlschmierstoff sorgt fur einen
Schmierfilm zwischen HM-Kopf und Bohrung. Durch das Zusammenspiel des Kuhlmittels mit
der Temperaturverringerung durch die ausstromende, expandierende Luft, wird die
Temperatur der Schneide und der Spane niedrig gehalten.

Das Hochdruck - Kihimittelaggregat K3000A, mit einem Kuhlmitteltank fir 15 Liter, kann an
Werkzeugmaschinen angebaut, oder als separate Baueinheit aufgestellt werden. Es
ermoglicht das prazise Tiefbohren mit Ventec - Tiefbohrwerkzeugen auf konventionellen
sowie CNC - Maschinen, die nicht mit einem Hochdruck - KihImittelsystem ausgestatten sind.
Das K3000A wird an ein Druckluftsystem (Kompressor oder zentrale Druckluftanlage)
angeschlossen. Die Druckluft hat zwei Funktionen: 1. Bereitstellung der Luft fir den
Kuhlnebel und 2. Betatigung der Kolbenpumpe zum Einspritzen des Kuhlschmiermittels in
den Luftstrom.

In die eingespeiste Luft wird das Kuhimittel zwangweise eingespritzt und gewahrleistet beim
Austritt einen kontinuierlichen und effektiven Sprihnebel. Der mit Hochdruck durch den
Ventec - Bohrer eingebrachte Spruhnebel entfernt die anfallenden Bohrspane und
gewahrleistet mafhaltige Bohrungen. Die Hubzahl der pneumatischen Kolbenpumpe wird
uber einen Frequenzgenerator vorgegeben. Der Druck mit dem das Kihlmittel in den
Luftstrom eingespritzt wird kann eingestellt werden.

Vorteile des Ventec-Systems:

- Einsetzbar auf Maschinen ohne eigene Hochdruck-Kuhlmittelanlage
- Bohrbereich von Durchmesser 5 mm bis 40 mm

- Bohrtiefe bis 80 x Durchmesser (groRerer Tiefen auf Anfrage)

- Geringe Bohrungstoleranzen (H8 bis H9)

- Geringer Bohrungsverlauf

- Hohe Oberflachengute

- Ununterbrochens Bohren - Kein Entspanen.

- Einfacher Anbau an konventionellen- und CNC- Maschinen

- Kurze RuUstzeiten

- Kostengunstige Herstellung tiefer Bohrungen.




Aufbauanleitung:

Die Installation des «K 3000 A» erfolgtin Reichweite des Ventec - Tiefbohrwerkzeuges.

Kontrollieren Sie, dal® das Aggregat vollstandig und unbeschadigt ist.

Schrauben Sie das Schubventil (24289) in den vorhandenen Lufteinlal? ein und
schlie3en Sie den Kuhlmittel- / Luft - Schlauchsatz (21253-2) an den entsprechenden
Luft- und Kihimittelaustritts6ffnungen an.

Verbinden Sie den Luftanschlufd am Schubventil mitdem vorhandenen
Druckluftsystem (z.B. Kompressor oder zentrale Druckluftanlage). Druck: min. 5,5 bar
80 psi, max. 8,6 bar/ 125psi. Bei Bedarf schalten Sie bitte einen Druckminderer vor.

Schliel3en Sie die Mischduse mit dem Kombischlauch an das Ventec - Bohrwerkzeug
bzw. an die KiihimittelzufGhrung an.

Flllen Sie den Tank mit dem entsprechenden Kihischmiermittel z.B. WICOLUB - HS701
unter Beachtung des angegebenen Mischungsverhaltnisses.
Nur Kuhlschmiermittel mit EP-Zusatzen verwenden!

Ansetzen der Emulsion

Wirempfehlen die ausschliel3liche Verwendung des Kihlschmiermittels WICOLUB-HS701.

Beachten Sie bei Verwendung von WICOLUB-HS701 das Sicherheitsdatenblattim Anhang.

Um die volle Wirkung des Hochleistungs-Kuhlschmierstoffes im Kihinebelaggregat zu
erreichen, empfiehlt sich folgende Handhabung:

1.

2.

o

Verwenden Sie zum Ansetzen der Emulsionimmer ein separates Gefals.
Maglichst warmes Wasser zu Ansezten der Emulsion verwenden.

Den KuhImittelextraktimmerlangsam in das Wasser schutten - niemals umgekehrt
und dabei kraftig rihren.

Wirempfehlen ein Mischungsverhaltniss "Kiuhlschmierstoff : Wasser" von

1:10 ( 1Liter Extraktauf 10 Liter Wasser) bei normaler Anwendung, bis
1:7 (1LiterExtraktauf7 Liter Wasser)bei schwieriger Anwendung.

Beim Einflillen der Emulsion beachten Sie bitte, dafd der Filterim Einflllstutzen des
Aggregat-Tanks vorhanden und sauber ist.

Den Fullstand des Aggregates am Schauglas kontrollieren.
Das Fassungsvermogen des Tanks betragt 15 Liter. J
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Einsatz

1.

Der Ventec-Bohrer bendétigt eine Anbohrhilfe in Form einer Bohrbuchse oder Pilotbohrung.

Toleranz der Pilotbohrung oder Bohrbuchse: NennmaR +0,01 bis +0,04 mm
Tiefe der Pilotbohrung mind. 1/3 des Bohrdurchmessers.

Die Pilotbohrung sollte in der gleichen Aufspannung wie die eigentliche Bohrung gebohrt
werden. (Maximal zulassige Abweichung der Axialflucht=0,01 mm/100mm)

FUhren Sieden Bohrer im Stillstand ohne stirnseitigen Kontaktin die Pilotbohrung ein.
Mitder Hand prufen, ob ein geringes aber spurbares Spiel vorhanden ist.

Erst jetztdarfder Bohreroderdas Werkstlck in Rotation versetzt werden.

Lassen SiedenBohrer niemals auBerhalb derBohrbuchse bzw. Pilotbohrung laufen.

Ist die Bohrtiefe groRer als 40 x Durchmesser muld der Bohrer gegen ausknicken geschutzt
werden. Beachten Sie hierzu die Tabelle "Maximale Bohrtiefe ohne Abstlizung"

Inbetriebnahme:

1.

2.

Offnen Sie das Schubventil zur Inbetriebnahme des Kiihinebelaggregates.

Bringen Sie den Ventec - Bohrer in Position stellen Sie den Druckregler (B10117) so
ein, daf’ der Flussigkeitsdruck - Manometer einen Ausgangsdruck von 3,4 bar / 50 psi
Uber dem Systemdruck anzeigt. (Bitte beachten Sie, dal® die Manometer Uber
unterschiedliche Skalen verfugen.)

Mit der Regulierungsschraube an der Mischduse wird jetzt das Spruhnebevolumen
so eingestellt, dal} ein feiner Nebel entsteht.

Achtung: Zuviel Nebel beeintrachtigt die Kiihlung sowie den Spanetransport!

Vor Beginn und nach Beendigung des Bohrvorganges ist das Schubventil zu
«Offnen» bzw. zu «Schliesseny.

Bitte beachten:

1.

Um eine Leckage zu verhindern, sind am Flussigkeitsdruck-Manometer
maximal 17,5 bar/ 250 psi anzuwahlen.

Bei Werkzeugbruchist die Drehbewegung und das Aggregat abzuschalten,
bevor der Bohrer aus der Bohrung gezogen wird.

Beilangerer Stillstandszeit sollte das Aggregat entleert werden sowie Tank und
Kolbenpumpe gespult werden, um Kuhlmittelriickstande zu entfernen.




Risszeichnung
Kuhlnebelaggregat
K-3000-A

Druckregler KA-10117
Luftdruckmanometer KA-26086

Einfdllverschliull KA-B9842
- Filterinsatz KA-17661

Flussigkeitsdruck-
manometer KA-21807

T-Adapter KA-15922

= — = )

— Gehausedichtung

O KA-Gummi

AblalRschraube KA-B9602 &
Dichtung KA-B5458

jp,/

O \ —
N T
O /
Schauglas
KA-20613 (ORing KA24025)
Eck-Ruckschlagventil “RINg AA-
KA-B3907 (Ansaugfilter-Satz KA-A3841)
Frequenzgenerator
KA-21904

Schnellkupplung SB-10318
{Gegenstlck=Nippel SB1-T10

Schubventil KA-24289
Schlauchset KA-212532-5P

incl. Federschutz
u. Verschraubungen

Mischdlse KA-21321

incl. SB-10318
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Ventec-Bohrer sind in vollen Durchmessern in den folgenden Standardabmessungen
lieferbar. (Keine Lagerliste, Lieferzeiten auf Anfrage). Wir bieten wir lnnen gerne auch andere
Abmessungen (din 0,01 mm Abstufung bis zu einer Ldnge von 1600 mm /120 x &) an.

Rufen Sie an: Tel.: 06104 68 31 75 oder faxen Sie uns Ihre Anfrage: Fax 06104 68 31 77

Standardabmessungen von Ventec-Bohrern

~

Durchmesser Standardlangen Gesamtlange Schaftaufnahme
mm mm mm mm mm mm mm mm
5 100 150 200 250 350
6 100 180 250 300 450
7 140 200 280 350 490 Nutzlange SB-1
8 160 240 300 400 550 +50 mm @16 x 40 mm
10 200 300 400 500 700
11 220 300 440 550 770
12 240 360 500 600 840
14 300 450 600 800 1000
15 300 450 650 750 )
16 300 450 650 800 Nuange sl
18 300 540 710 900
19 450 540 750 950
20 400 600 800 1000
Nutzlange SB-3
21 -40 mm auf Anfrage + 80 mm @ 35 x 60 mm
= (=) 18
ihd = 1 Sy
¢ Nutzlange L Schaftlange R
. Gesamtléange >
Schnittdaten fur Ventec-Bohrer (Richtwerte)
Hochwarm- | Rostfreier | Vergiitungs-| Legierungs- Baustahl GuB Aluminium
fester Stahl Stahl stahl stahl u. Messing
Bohr-| n s n s n s n s n s n s n s
mm | min-1 mm/U| min-1 mm/U| mm-1 mm/U| mm-1 mm/U| min-1 mm/U| min-1 mm/U| min-1 mm/U
1000 0,010] 1650 0,015] 2000 0,015| 2450 0,020 2900 0,020] 1900 0,050 4100 0,040
730 0,012] 1210 0,020] 1500 0,020| 1850 0,030 2180 0,030] 1400 0,075 3000 0,060
10 580 0,015] 970 0,025] 1200 0,030| 1450 0,040| 1740 0,040] 1120 0,100 2400 0,100
12 480 0,018f 800 0,030 1000 0,035] 1200 0,045( 1450 0,050] 940 0,130] 2000 0,130
16 350 0,020] 600 0,040] 730 0,040 900 0,050 1080 0,060] 700 0,150 1500 0,150
20 270 0,025| 460 0,040] 580 0,050 700 0,060 850 0,075] 560 0,200 1200 0,150
24 220 0,030| 380 0,040] 470 0,050 570 0,060 700 0,075] 460 0,200 1000 0,150
30 160 0,030 280 0,040] 360 0,050 440 0,060 540 0,075| 380 0,200 800 0,150
40 100 0,030 180 0,040] 240 0,050 300 0,660 380 0,075| 280 0,200]| 600 0,150

Die angegebenen Drehzahlen und Vorschubwerte verstehen sich als Hinweis. Die optimalen Werte sind von vielen
Faktoren abhangig und missen immer im Versuch ermittelt werden. Abweichungen von den angegebenen Werten
sind in weiten Grenzen mdglich. Eine Gewahrleistung, fur die in dieser Tabelle angegebenen Werte, kdnnen wir

daher nicht ibernehmen.




/ Maximale Bohrtiefe ohne Abstutzung \

Um ein Ausknicken des Bohrers zu verhindern, sollte bei Bohrungen mit einer Bohrtiefe von
mehr als 30 x & der Bohrer abgestutzt werden oder die Bohrung mit kirzeren Bohrern im
gleichen Durchmesser vorgebohrt werden. Ab 40 x @ ist die Abstufung oder Abstitzung
unbedingt erforderlich! Bitte beachten Sie hierzu die nachfolgende Tabelle.

40
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= (o ) 912 30%>
g 30 Unkritischer Bereich
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% 20 In diesem Bereich
m nur abgestuft oder mit
15 Abstiitzung arbeiten
10
5
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Bohrtiefe (mm)

Langenabgestufte Bohrer sollten immer in Stufen von 20 - 30 x Durchmesser eingesetzt
werden. Z.Bsp. Bohrung @10 x 700 mm tief:

1.Bohrer @310 x250; 2. Bohrer @10 x 500; 3. Bohrer 310 x 700.

Um ein Klemmen der Bohrer in vorgebohrten Bohrungen zu vermeiden, sind die Bohrer in
Ihrer Durchmessertoleranz auf die Bohrtiefe abgestimmt. Bitte beachten Sie hierzu auch die
folgende Tabelle.

Durchmesser Durchmesser - Langenverhalinis
Reduzierung 40 50 60 70 xD
0.008

0.0100 \\ \\
coraa | Y NN
0.0150 \ \ \\\
0.0180 \ \ \\
0.0200 \ \\ \
0.0230 \ \ \
0.0250 \ \ \ y
0.0280 \ \\ \\ b
0.0300 \ AN N s
0.0330 \ \ \ ) A h ~ -
0.0350 \ \ AN A
0.0380 \ \ ) N i N

0.0400

K 225 @220 215 212 5215/

yd
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Wie alle Werkzeuge unterliegt nattrlich auch lhr Ventec-Bohrer einem Verschleif3. Die Standzeit des Bohrers
hangt von Faktoren wie Material, Kiihimittel, Schnittwerte u.s.w. ab. Nachfolgende Abbildung mit der zuehorigen
Tabelle, geben einen Hinweis darauf, wann ein Werkzeug nachgeschliffen werden sollte. Berticksichtigt ist nur
der normale VerschleiR. Bei Ausbriichen am HM-Kopf oder sonstiger Bruch des Werkzeuges muR individuell
entschieden werden, ob noch nachgeschliffen werden kann. Bitte beachten Sie zum Nachschleifen die auf der
folgenden Seite dargestellte Zeichnung des Standardanschliffs.

Bohrerverschleifl

In diesem Zusammenhang ein wichtiger Hinweis:

Bedingt durch die Form des Hartmetallkopfes mit Flhrungsleisten und Freischliffen, kann der effektive
Bohrerdurchmesser nicht mit einem herkdmmlichen MeRschieber oder Mikrometer gemessen werden. Auch auf
einem Voreinstellgerat ist der Durchmesser meist nicht einwandfrei zu ermitteln, da Kopf und Schaft relativ
flexibel miteinander verbunden sind.

Neuer Bohrer mit
genau definierter
Schneidkante (A)

Verschlissener Bohrer Maximaler Verschleil

siehe Tabelle

Bohrer - J| Maximal zulassiger Verschleif’

5mm 0,2 mm
10 mm 0,3 mm
20 mm 0,5 mm

K 40 mm 0,7 mm J




Standard-Anschliff

fur

Ventec Tieflochbohrer

0.4-0.,6 (#5-12)
0.6-0.8 (¥12-25)
0.8-1.2 (#25-40)

M Rundfase von Hand

angeschliffen

Zum Nachschleifen empfehlen wir unsere Nachschleifvorricht

N

D/4
Spann- >
methode 4
Winkel [Horiz.| Vert. | Horiz.| Vert.

A 20 15 22 13

B 15 15 13 16

C 95| 20 | 215 | 18

D 18 -14 20 -12

VT-100 (Alte Nr.: SBRFSB-0908)

-
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FEHLERSUCHE

Diese Fehlersuche soll Ihnen als Hilfestellung bei Problemen mit Ihrem Ventec-System
dienen. Sollten Sie trotz Beachtung aller aufgefuhrten Punkte keine zufriedenstellenden
Ergebnisse erzielen, sprechen Sie uns bitte an.

Bohrer vibriert beim Anbohren

- Pilotbohrung (Bohrbuchse) ist zu grol3 (siehe allgemeine Einsatzbedingungen).
- Durchmesser- / Langenverhaltnis ist zu grof3 (siehe allgemeine Einsatzbedingungen
und Tabelle “Maximale Bohrtiefe ohne Abstutzung®).

Bohrer quietscht beim Anbohren

- Pilotbohrung (Bohrbuchse) ist zu klein (siehe allgem. Einsatzbedingungen).
- Flucht von Werkstluck zu Werkzeug stimmt nicht (siehe allgem. Einsatzbedingungen).
- Fehlende Schmierung (Kuhinebelaggregat uberprufen).

Bruch des Bohrers

Schlechte Spaneausbringung durch
a) zu geringen Luftdruck
b) ungunstige Spanbildung z. B.: Stauchspan bei Werkstoffen bis 600 N/mm2
(Schnittgeschwindigkeit erhdhen, Vor schub reduzieren);
c) Druckverlust innerhalb der Bohrung durch Querbohrungen oder ahnliches.
- Ungenlgende Schmierung
a) Kuhlnebel zu gering eingestellt
b) Gemisch nicht fett genug (Mischungsverhaltnis auf 1 : 7 (max. 1 : 5) andern
- Unsachgemaler Nachschliff Rundschliffase fehlt oder ist nicht vorschriftsmaRig
- Bohrer zu stumpf
- Fuhrungsverlust des Hartmetallkopfes durch Querbohrung gréRer als Kopflange

Schneidkopfbeschadigung

- Bohrer - Nebenschneide ausgebrochen

a) Vorbohrung zu klein

b) schlechte Schmierung

c) Bohrer hakt in Querbohrung oder bei schragem Bohreraustritt
- Kolkverschlei®

KlUhInebel nicht fett genug (Mischungsverhaltnis auf 1 : 7 (max. 1 : 5) einstellen)
- Freiflachenverschleil

a) Schnittgeschwindigkeit zu hoch

b) Kuihlung mangelhaft

UbermaRige Hitzeentwicklung

- Schnittgeschwindidkeit zu hoch
- Schmierung ungentgend
- Bohrer bohrt kleiner durch zu grof3e Abstumpfung der Hauptschneide
- Vorhergehender Bohrer hat zu klein gebohrt durch
a) Ubermafige Abnutzung der Hauptschneide
K b) Kopflange des Bohrers durch haufiges Nachschleifen zu kurz
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270

180

20

1 bar = 14,5038 psi

1psi= 0,06895 bar

bar psi psi bar
1 14,50 10 0,69
2 29,01 20 1,38
3 43,51 30 2,07
4 58,02 40 2,76
5 72,52 50 3,45
6 87,02 60 4,14
7 101,53 70 4,83
8 116,03 80 5,52
9 130,53 90 6,21
10 145,04 100 6,89
11 159,54 120 8,27
12 174,05 125 8,62
13 188,55 150 10,34
14 203,05 175 12,07
15 217,56 200 13,79
16 232,06 225 15,51
17 246,56 250 17,24
18 261,07 275 18,96
19 275,57 300 20,68
20 290,08 350 2413
25 362,60 400 27,58
30 435,11 450 31,03
35 507,63 500 34,47




'Ventec
Zubehor

[ Hasch B

Artikelnummer

Kuhlnebelaggregat
mit 15 Liter Tank
incl. Schlauchset,

Mischduse, u.s.w. K-3000-A
jedoch ohne
Werkzeugaufnahme
und ohne Bohrer.
Werkzeugaufnahme
Support
SB-2 (J 25 mm) VT-225
SB-3 (9 35 mm) VT-235
Werkzeugaufnahme
drehend
MK-1/SB-1 (@ 16) VT-516/1
MK-2 / SB-2 (@ 25) VT-525/2
MK-3 / SB-2 (@ 25) VT-525/3
MK-4 / SB-3 (@ 35) VT-535/4
MK-4 /@ 40 (WN) VT-MK4-BV-40E
16 / SB-2 (D 25) VT-625/16
& 25/ SB-2 (D 25) VT-625/25
Ventec Nachschleif-
vorrichtung
fiir Bohrer-
@ 4-28 mm VT-100-
Kiihlschmiermittel
Wicolub HS-701
5 Liter Kanister HS-701 5L
10 Liter Kanister HS-701 10L
20 Liter Kanister HS-701 20L

HaSch Prazisionswerkzeuge
Hartmut Scharmann
Balth.-Neumann-Str. 19
D - 63150 Heusenstamm
\ Tel.: +49 6104 68 31 75 - Fax: +49 6104 68 31 77 /
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