
ICS 25.080.40 VDI-RICHTLINIEN 
 

April 2014 

VEREIN 
DEUTSCHER 
INGENIEURE 

Tiefbohren mit Einlippenbohrern  

Deep-hole drilling with gun drills  

VDI 3208 
 

Ausg. deutsch/englisch 
Issue German/English 

Die deutsche Version dieser Richtlinie ist verbindlich. The German version of this standard shall be taken as authori-
tative. No guarantee can be given with respect to the English 
translation. 

 

 

VDI-Gesellschaft Produktion und Logistik (GPL) 
Fachbereich Produktionstechnik und Fertigungsverfahren 

VDI-Handbuch Produktionstechnik und Fertigungsverfahren, Band 2: Fertigungsverfahren 

 

Ve
rv

ie
lfä

lti
gu

ng
 –

 a
uc

h 
fü

r i
nn

er
be

tr
ie

bl
ic

he
 Z

w
ec

ke
 –

 n
ic

ht
 g

es
ta

tte
t /

 R
ep

ro
du

ct
io

n 
– 

ev
en

 fo
r i

nt
er

na
l u

se
 –

 n
ot

 p
er

m
itt

ed
 

Fr
üh

er
e 

A
us

ga
be

n:
 0

3.
96

; 1
0.

09
 E

nt
w

ur
f, 

de
ut

sc
h 

Fo
rm

er
 e

di
tio

ns
: 0

3/
96

; 1
0/

09
 D

ra
ft,

 in
 G

er
m

an
 o

nl
y 

Zu
 b

ez
ie

he
n 

du
rc

h 
/ A

va
ila

bl
e 

at
 B

eu
th

 V
er

la
g 

G
m

bH
, 1

07
72

 B
er

lin
 –

 A
lle

 R
ec

ht
e 

vo
rb

eh
al

te
n 

/ A
ll 

rig
ht

s 
re

se
rv

ed
 ©

 V
er

ei
n 

D
eu

ts
ch

er
 In

ge
ni

eu
re

 e
.V

., 
D

üs
se

ld
or

f 2
01

4 

 

 

 

 

 

 

 

 
Inhalt Seite Contents Page 

Vorbemerkung ......................................................... 2 
Einleitung ................................................................. 2 

1 Anwendungsbereich ......................................... 2 

2 Verfahren ........................................................... 3 
2.1 Vorteile ...................................................... 4 
2.2 Kühlschmierkonzepte................................. 4 
2.3 Verfahrensvarianten ................................... 5 

3 Maschinen ......................................................... 6 

4 Werkzeuge ......................................................... 8 
4.1 Werkzeugaufbau und 

Ausführungsarten ....................................... 8 
4.2 Werkzeugvarianten .................................... 8 
4.3 Schneidstoffe und Beschichtungen ............ 9 
4.4 Schneidengeometrien ................................. 9 
4.5 Nachschleifen ............................................. 9 
4.6 Spann- und Stellhülsen............................. 10 

5 Richtwerte ....................................................... 12 
5.1 Bohrungstoleranzen ................................. 13 
5.2 Maschinen-Antriebsleistung .................... 14 
5.3 Kühlschmierstoff-Volumenstrom und 

Druck ....................................................... 14 
5.4 Schnittwerte ............................................. 16 

Schrifttum .............................................................. 20 

Preliminary note ....................................................... 2 
Introduction .............................................................. 2 

1 Scope ................................................................. 2 

2 Process .............................................................. 3 
2.1 Advantages ................................................ 4 
2.2 Cooling lubricant concepts ........................ 4 
2.3 Process variants ......................................... 5 

3 Machines ........................................................... 6 

4 Tools .................................................................. 8 
4.1 Tool structure and  

types ........................................................... 8 
4.2 Tool variants .............................................. 8 
4.3 Cutting materials and coatings ................... 9 
4.4 Tip geometries ........................................... 9 
4.5 Regrinding ................................................. 9 
4.6 Drivers and length-adjustment drivers ..... 10 

5 Guide values ................................................... 12 
5.1 Drilling tolerances ................................... 13 
5.2 Machine input power ............................... 14 
5.3 Cooling lubricant flow rate and 

pressure .................................................... 14 
5.4 Cutting values .......................................... 16 

Bibliography .......................................................... 20 
 


		2026-06-17T02:56:43+0000
	DIN Deutsches Institut fuer Normung e. V.
	Dokument ist zertifiziert




