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EB 800 Tiefbohren mit System

GUHRING - WELTWEIT IHR PARTNER



W/ EINLIPPENBOHRER EB 800

EB 800
e als Sonderldsung auch bis Nenn-& 52,00 mm
¢ \Wechselplatten und FUhrungsleisten in 1/10 mm-Abmessungen

als Standard, in 1/100 mm-Abmessungen als Sonderldsung

Guhring Einlippen-Tieflochbohrer mit Wechselplatten und
Wechselflihrungsleisten eignen sich zur Bearbeitung fast aller
Werkstoffe und stehen im @-Bereich 12,0 bis 52,0 mm bis zu
einer maximalen Gesamtldénge von 3000 mm zur Verfiigung.

Ihre besonderen Vorteile sind:

® Durch die Wechselteil-Technik fur Platten und Fihrungs-
leisten ist jede Kombination von Hartmetallsorten und
Beschichtungen méglich.

® Dank der Prazisions-Wechselplatten und -Flihrungs-
leisten ist keine komplizierte Einstellung nétig.

¢ Die Prazisions-Fuhrungsleisten stellen wir individuell fir
Ihre Tiefloch-Bohraufgabe aus speziellem Hartmetall her.
Sie kénnen auf Umschlag eingebaut werden, somit sind
zwei komplette Standwege madglich. Zusatzlich kénnen
alle Guhring Schichten aufgebracht werden.

¢ Die Prazisions-Plattensitze und -Wechselplatten flihren zu
einer nur geringen Anzahl von Wechselteilen. Dadurch ist
die Konstruktion duBerst stabil.

® Teure Stillstandszeiten entfallen, weil der VerschleiBteile-
Wechsel innerhalb der Maschine vorgenommen werden
kann.

* Dank der Wechselplattentechnik entfallen aufwéndige
Nachschleifarbeiten.

¢ Die einsatzorientierte Wahl der am besten geeigneten
Wechselplatte sorgt immer fir optimalen Spanbruch —
auch bei problematischen Werkstoffen.

e Speziell abgestimmt auf Ihre individuelle Tiefloch-
Bohraufgabe sind auch die Prazisions-Wechselplatten
aus speziellem Hartmetall, zusétzlich kénnen alle
Guhring Schichten aufgebracht werden.

¢ Innerhalb des Durchmesserbereiches kann der Nenn-
durchmesser jederzeit nur durch Austausch der Wechsel-
teile verédndert werden.

¢ Das Einspannelement fertigen wir aus Vergiitungsstahl
nach: e DIN6535HA e DIN 6535 HE

e DIN6535HB e DIN 1835 E
Auch alle fur Tiefoohrmaschinen Ublichen Formen sind
moglich.
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Einlippenbohrer EB 800 mit Wechselplatten
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EB 800
Oberflache ®
Schaftform HB
- mit Wechselplatten e mit Wechsel-Fuhrungsleisten
mit Schraubendreher ® mit Schrauben e universell einsetzbar
M o Drehmomentschliissel Art.-Nr. 4915 separat bestellen
m -
N °
S o
H
GUHRINGNAVIGATOR
Schnittwerte siehe Seite 808
dzl I S JQI*ICH
[ lp
l4
Artikel-Nr. 5644
d1 h8 d2 bl 12 13 Code-Nr.
mm inch mm mm mm mm
12,000 20,000 446,000 384,000 50,000 12,000
12,700 1/2 20,000 468,000 406,000 50,000 12,700
14,000 20,000 510,000 448,000 50,000 14,000
15,000 25,000 548,000 480,000 56,000 15,000
16,000 25,000 580,000 512,000 56,000 16,000
18,000 25,000 644,000 576,000 56,000 18,000
20,000 32,000 712,000 640,000 60,000 20,000
24,000 32,000 840,000 768,000 60,000 24,000

GUHRING 3
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Sonderldsungen von @ 12,0 — 52,0 mm, max. Gesamtlange 3000 mm

Halter
GréBe

Durchmesser-
Bereich

Grundkérper/
Halter

Schneidplatten

WSP AuBenschneiden

Schraube

Schraubendreher

WSP

TiN-
beschichtet

FIRE-
beschichtet

Signum-
beschichtet

TiAIN nanoA-
beschichtet

e

Z
~

212,00 - ©12,49
212,50 - @12,99
213,00 - ©13,49
213,50 - ©13,99
14,00 - ©14,49
214,50 - @14,99
@15,00 - ©15,49
215,50 - ©15,99

216,00 - ©16,49
216,50 - ©16,99
17,00 - @17,49
217,50 - ©17,99
218,00 - ©18,49
218,50 - ©18,99
19,00 - @19,49
219,50 - ©19,99

220,00 - ©20,49
220,50 - ©20,99
221,00 - @21,49
221,50 - ©21,99
©22,00 - @22,49
22,50 - @22,99
223,00 - ©23,49
223,50 - ©23,99
224,00 - ©24,49
224,50 - @24,99
225,00 - ©25,49
225,50 - ©25,99

226,00 - 926,49
226,50 - 026,99
27,00 - @27,49
227,50 - ©27,99
228,00 - 928,49
228,50 - 028,99
29,00 - @29,49
229,50 - ©29,99

230,00 - ©30,49
230,50 - @30,99
231,00 - @31,49
231,50 - ©31,99
232,00 - @32,49
232,50 - ©32,99
233,00 - ©33,49
233,50 - ©33,99

234,00 - @34,49
34,50 - ©34,99
235,00 - ©35,49
235,50 - ©35,99
236,00 - @36,49
236,50 - ©36,99
@37,00 - @37,49
237,50 - ©37,99

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

240,01 - @40,49
240,50 - ©40,99
41,00 - ©41,49
41,50 - ©41,99
242,00 - @42,49
242,50 - @42,99
43,00 - @43,49
243,50 - ©43,99

244,00 - @44,49
44,50 - 944,99
45,00 - ©45,49
245,50 - ©45,99
246,00 - @46,49
246,50 - 046,99
47,00 - ©47,49
D47,50 - @47,99

248,00 - @48,49
248,50 - @48,99
249,00 - ©49,49
249,50 - ©49,99
250,00 - @50,49
250,50 - ©50,99
251,00 - @51,49
251,50 - ©@52,00

Grundkorper /
Halter
individuell auf

Kundenwunsch.

Gesamtlange

bis 3000 mm,

Spannutlange
ab 10xD

Alternativ:
Standard-
programm
Art.-Nr. 5644
von
Durchmesser
12,00 mm bis
24,00 mm
in Vorzugs-
abmessungen
komplett mit
TiN-
Wechselplatten
und TiN-
Fuhrungsleisten
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Art.-Nr. 5029
+ Nenn-@
= Bestell-Nr.
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Art.-Nr. 5704
+ Nenn-@
= Bestell-Nr.

Art.-Nr. 5702
+ Nenn-@
= Bestell-Nr.
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Art.-Nr. 5706
+ Nenn-@
= Bestell-Nr.

Art.-Nr.
4071 2,502
T8
M2,5x 5,2

Art.-Nr.
1612 8,001

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

Art.-Nr.
1612 9,001

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

Art.-Nr.

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

1612 15,001

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

Art.-Nr.
1612 20,001

SoBo

SoBo SoBo

SoBo

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

Art.-Nr.
1612 9,001

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

Art.-Nr.

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

1612 15,001
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Flhrungsleisten

Innenschneiden| Schraube | Schraubendreher Flihrungsleisten Schraube Schraubendreher

y-

1
— / TiN- FIRE- Signum- TIAIN nanoA- /
beschichtet beschichtet beschichtet beschichtet
- BB B BH- | o~
M o M o M o M o 4071 1,601 Art.-Nr.
T5 1612 5,001
e | e e | e | mieas
N o N o N N o
S o S o S o S o Art.-Nr.
4071 2,203
H H H o H o ’
T7/M2,2x 4,6 Art.-Nr.
Art.-Nr. 1612 7,001
4071 2,202
T7 / M2,2x5,6
Art.-Nr.
4071 2,502
T8
M2,5x 5,2
Art.-Nr.
Art.-Nr. 5030 | Art.-Nr. 5705 | Art.-Nr. 5703 | Art.-Nr. 5707 Art.-Nr. 1612 8,001
+ Nenn-@ + Nenn-@ + Nenn-@ + Nenn-@ 4071 2,501
= Bestell-Nr. | = Bestell-Nr. | = Bestell-Nr. | = Bestell-Nr. T8
M2,5x6,4
Art.-Nr.
4071 3,003 Art.-Nr.
T9 1612 9,001
M3x8
Blank
SoBo
Art.-Nr.
TiN 4071 4,501 Art.-Nr. SoBo SoBo SoBo SoBo
SoBo T15 1612 15,001
M4,5x11,8
FIRE
SoBo




EINLIPPENBOHRER EB 800

Achtung: - kiirzeste Spannutlange 15 x D

- erreichbare O-Toleranz IT9/IT10

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

Schraube

Fihrungsleisten

Schraube

Schneidplatte

Anzugsdrehmoment - Richtwerte

Spannschaft

bis Nenn-@ 23,99 mm 4 Fihrungsleisten
ab Nenn-@ 24,00 mm 5 Fihrungsleisten

WSP AuBenschneiden
GroBe Durchmesser Metr. ISO-Gew. in mm Torx-GroBe Anzugsdrehmoment
inmm in Nm
0. 12,00 - 15,99 M2,5 x 5,2 T8 1,00
1. 16,00 - 19,99 M3,0 x 6,4 T9 1,40
2. 20,00 - 25,99 M4,0x 7,7 T15 2,50
3. 26,00 - 29,99 M4,0 x 10,6 T15 2,50
4. 30,00 - 33,99 M4,0 x 10,6 T15 2,50
5. 34,00 - 37,99 M5,0 x 14,2 T20 5,00
6. 38,00 - 40,00 M5,0 x 14,2 T20 5,00
7. 40,01 - 43,99 M3,0 x 6,4 T9 1,40
8. 44,00 - 47,99 M4,0x 7,7 T15 2,50
9. 48,00 - 52,00 M4,0 x 10,6 T15 2,50
WSP Innenschneiden
GroBe Durchmesser Metr. ISO-Gew. in mm Torx-GroBe Anzugsdrehmoment
in mm in Nm
7.-9. 40,01 - 52,00 M4,5 x 11,8 T15 3,00
Flhrungsleisten
GroBe Durchmesser Metr. ISO-Gew. in mm Torx-GréBe Anzugsdrehmoment
in mm in Nm
0. 12,00 - 15,99 M1,6 x 4,4 T5 0,40
1. 16,00 - 17,99 M2,2 x 4,6 T7 0,60
1. 18,00 — 19,99 M2,2 x 5,6 T7 0,60
2. 20,00 - 22,49 M2,5 x 5,2 T8 1,00
2. 22,50 - 25,99 M2,5 x 6,4 T8 1,00
3. 26,00 - 29,99 M2,5 x 6,4 T8 1,00
4.-9. 30,00 - 52,00 M3,0 x 8,0 T9 1,40
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Vorschubreihen-Code Die Arbeitsschritte beim Tiefbohren

Bohrer-@ 11 12 13 | 14 | 15 | 16 17 18 ® Herstellen einer Pilotbohrung (L = 1,5 x D/ Alu L = 3 x D, Toleranz H8)
mm —) e Einfahren mit einer Drehzahl von ca. 200 U/min, Vorschub ca.
150 0.002 0,004 0,006 5.008 0012 0,020 0032 0.045 500 mm/min. Bei Werkzeugen ab 40 x D einfahren im Linkslauf.
2:00 0:003 0:005 0:007 0:010 0:016 0:023 0:046 0:055 ¢ Einstellen des Kuhlschmierstoff-Drucks und der Drehzahl
2,50 0,004 0,006 0,008 0,012 0,018 0,030 0,054 0,070 e Kontinuierliches Bohren auf Bohrtiefe ohne Entspanen.
4,00 0,005 0,007 0,010 0,016 0,025 0,043 0,065 0,085 i Ei ] i
6,00 0007 0009 0013 0024 0035 0061 0085 0120 Bei Einsatz von Tieflochbohrern mit sehr groBem .
8,00 0,010 0,014 0,022 0,032 0,045 0,068 0,100 0,150 Léngen-Durchmesser-Verhéltnis empfehlen wir, bis zu einer
10,00 0,012 0,016 0,028 0,040 0,055 0,075 0,120 0,160 Bohrtiefe von ca. 25 mm mit reduzierten Schnittparametern
:ggg 8322 8g§g ggig gggg ggsg gggg 8132 8;28 (ca. 75% der optimalen Schnittgeschwindigkeit) zu arbeiten.
20,00 0,026 0,035 0.045 0,060 0.080 0110 0,180 0.250 * Abschalten der Kuihischmierstoff-Zufuhr nach Erreichen der Bohrtiefe
24,00 0,027 0,036 0,047 0,065 0,085 0,130 0,185 0,300 * Riickzug im Eilgang mit stehender Spindel
28,00 0,028 0,038 0,049 0,068 0,090 0,140 0,195 0,350
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 Werkstoffbezogene KihImittel:

* Die Vorschubwerte beziehen sich immer auf Werkzeuge mit der empfohlenen Beschichtung. O IZUft
In einigen Féllen kann die Funktion der Werkzeuge ohne Beschichtung nicht gewéhrleistet @Ol i
werden. © Emulsion
Samtliche Tieflochbohrer missen beim Anbohren gefiihrt werden.
Tieflochbohrer dirfen nie mit voller Drehzahl frei im Maschinenraum bewegt werden.

Tipps und Tricks Lo

- Bei Bohrtiefen tiber 40 x D empfehlen wir die Verwendung von zwei oder mehr Tieflochbohrern, Elnllppenbohrer
z.B. @ 10 x 400mm und @ 9,95 x 800 mm. mit Wechselplatten

- Tieflochbohrer fiir 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 12,0 ... 52,0

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

<35xD >35xD

Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Zugfestigk. Harte | Kuhl- empf. v, Vorschub- v, Vorschub-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN N/mm? mittel Schicht| | m/min Code m/min Code
Allgemeine Baustéhle 1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 <500 O ® 90 15 85 15
1.0050 E295), 1.0070 E360, 1.8937 P500NH <1000 (@) 80 15 75 15
Automatenstéhle 1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 <850 O ® 85 16 80 16
1.0727 46S20, 1.0728 60S20, 1.0757 46SPb20 <1000 (@) = 75 16 70 16
Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 @) 85 15 80 15
1.0503 C45, 1.1191 C45E <850 O ® 80 15 75 15
1.0601 C60, 1.1221 C60E <1000 @} 75 15 70 15
Legierte Vergltungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 O ® 75 15 70 15
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@) 65 15 60 15
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301, 1.1121 C10E <850 O ® 80 15 75 15
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ) e 75 15 70 15
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 o 70 15 65 15
Nitrierstéhle 1.8504 34CrAl6 <1000 O (o) 70 5 65 15
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 () 60 15 55 15
Werkzeugstéhle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 (@) @ 65 14 60 14
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419, 1.2767 <1400 o 60 14 55 14
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ] () 55 14 50 14
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <350 HB [ ) ® 65 15 60 15
Rostfreie Stéhle, geschwefelt  1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 <900 [ ] 50 14 45 14
austenitisch ~ 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 <1100 ( ] (a) 45 14 40 14
martensitisch  1.4057 X20CrNi172, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 <1500 o 40 14 35 14
Gehéartete Stahle - <48 HRC : ® 30 13 25 13
<66 HRC 25 12 20 12
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ) () 20 13 20 13
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100, 0.6020 EN-GJL-200 <240 HB Q0 @ 85 16 80 16
0.6025 EN-GJL-250, 0.6035 EN-GJL-350 <350HB QO 80 16 75 16
Kugelgraphit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7, 0.8035 EN-GJMW-350-4 <240 HB O ® 75 16 70 16
0.7070 EN-GJS-700-2, 0.8170 EN-GJMB-700-2 <350 HB (@) 70 16 65 16
Hartguss = <350 HB @) ® 55 15 50 15
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ) ® 35 13 30 13
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 <1400 [ } 30 12 25 12
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AIMg1 <400 @) ® 140 16 135 16
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245, 3.4365 <650 @) ® 125 16 120 16
Al-Gusslegierungen < 10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O ® 170 17 165 17
<24 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@) 140 17 135 17
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 <400 O ® 115 16 110 16
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 O () 75 15 70 15
Messing, kurzspanend 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 <600 O ® 120 17 115 17
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuzZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 (@) 90 17 85 17
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 <600 @] J ® 95 17 90 17
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ } 75 17 70 17
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ] @ 70 17 65 17
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ) 60 17 55 17
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O 75 16 70 16
thermoplastisch ~ Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 QO ® 70 16 65 16
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB Q0 ®
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB [@]0)]
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 [@]O)] ®
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 OO
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O () 60 15 55 15
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O (a) 50 15 45 15

@® Fire/manoFiRE (S)TIN' - @) Signum @ TIAIN nanoA
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Postfach 100247 ® 72423 Albstadt
HerderstraBe 50-54 ® 72458 Albstadt

T(0 74 31) 17-0

F (O 74 31) 17-21279 ) ;. . P : . .

‘ ‘ Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Anderungen berechtigen nicht zu Ansprtichen.
info@guehring.de Wir liefern ausschlieBlich zu unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen. Diese kénnen Sie bei uns anfordem.
www.guehring.com
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