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A l lg e m e i n e  h i n w e i S e 
Alle informationen und hinweise wurden von den Autoren sorgsam 
zusammengestellt. inhaltliche Fehler und Auslassungen können aber nicht 
ausgeschlossen werden. wir können deshalb weder eine ausdrückliche noch 
eine stillschweigende gewährleistung für die Vollständigkeit und richtig-
keit der Angaben übernehmen. Für Schäden und Verluste, die durch den 
gebrauch dieser information entstehen, übernehmen wir keine haftung. 
Und noch ein hinweis: bitte lesen Sie die Sicherheitshinweise und beachten 
Sie diese! Sie haben Fragen: nehmen Sie Kontakt mit uns auf oder besuchen 
Sie uns im internet! Anregungen und weiterungen sind jederzeit willkommen 
und werden gerne berücksichtigt! 

co p y r i g h t
Dieses Benutzerhandbuch ist durch internationale Urheberrechtsgesetze 
geschützt. Kein teil dieses Benutzerhandbuchs darf ohne die vorherige 
schriftliche genehmigung in irgendeiner Form oder durch irgendwelche 
mittel elektronisch oder mechanisch einschließlich von Fotokopieren, Auf-
zeichnen oder Speichern in einem informationsspeicher- und -abrufsystem 
reproduziert, verteilt, übersetzt oder übertragen werden.
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 1   Schutzbrille tragen!
 2  Schmuck, ringe, Armbanduhren, halsketten 
 und ähnliches ablegen!
 3   eng anliegende Kleidung tragen!
 4  haarnetz aufsetzen bei langen haaren!
 5  Keine Arbeitshandschuhe benutzen!
 6   Bohrer vor dem einspannen auf Beschädigungen prüfen!
 7   Bohrer bis zum Anschlag ins Bohrfutter schieben und fest 

einspannen!
 8   Den Bohrfutterschlüssel sofort abziehen!
 9  Beachten Sie die richtwerte in der tabelle auf Seite 33
 10  werkstücke im maschinenschraubstock einspannen 
 und gegen Verdrehen sichern!
 11   Bohr– und Schneidöl immer benutzen, 
 ggf. Kühlmittel einsetzen!
 12   Späne nicht mit der hand entfernen, geeignete 
 hilfsmittel benutzen!
 13 metallbohrer sind nicht geeignet für holz, Stein 
 und Betonwerkstoffe!
 14 Achten Sie auf personen im Arbeitsumfeld und 
 sorgen Sie für ausreichenden Sicherheitsabstand!

!

14 x S i c h e r h e i t S h i n w e i S e
f ü r  Da S  b o h r e n  i n  M e ta l l
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kurzbezeichnungen

 h S S   hochleistungsschnellstahl
 h S S  r   hochleistungsschnellstahl, 
  rollgewalzte Ausführung
 h S S  g   hochleistungsschnellstahl, 
  geschliffene Ausführung
 h S S e   hochleistungsschnellstahl mit co Anteil 5 % 
 D i n  338   Din norm für Spiralbohrer
     t i n   titannitrid Beschichtung

Die bohrer
    
hSS r Spiralbohrer
b eschreibung:
rollgewalzte Spiralbohrer mit 118° Spitzenwinkel
toleranzk lasse:  
h8 für den Durchmesser
o b er fläche:   
brüniert, schwarz

hSS g Spiralbohrer
b eschreibung: 
geschliffener Spiralbohrer mit 135° Spitzenwinkel 
und Kreuzanschliff ab 2 mm
toleranzk lasse: 
h8 für den Durchmesser
o b er fläche: 
blank

hSSg tin Spiralbohrer
b eschreibung: 
geschliffener Spiralbohrer mit 135° Spitzenwinkel 
und Kreuzanschliff ab 2 mm
toleranzk lasse:  
h8 für den Durchmesser
o b er fläche: 
tin beschichtet
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hSSe Spiralbohrer
b eschreibung: 
geschliffener Spiralbohrer mit 135° Spitzenwinkel 
und Kreuzanschliff ab 2 mm, mit 5% co Anteil
toleranzk lasse:  
h8 für den Durchmesser
o b er fläche: 
amber

  bezeichnungen am 
  Spiralbohrer

Die Winkel am Spiralbohrer
SpitzenWinkel

Spiralbohrer haben für verschiedene werkstoffe unterschiedliche 
Anschnitte an der Bohrerspitze. in der regel ist es ein soge-
nannter Kegelmantelanschliff mit einem winkel von 118 grad. 
er macht den Bohrer unempfindlich gegen Stoss und gegen 
Seitenkräfte, weil die hauptschneiden robust sind. Bei härteren 
werkstoffen ist ein größerer Spitzenwinkel sinnvoll. er verringert 
wegen der kleineren Schneidenlänge den Anpressdruck. 
typisch ist hier ein winkel von 135 grad und ein Kreuzanschliff. 
Diese Bohrer sind auch für härtere werkstoffe geeignet. 

FreiWinkel

Durch den hinterschliff der 
Schneidflächen (hauptfreifläche) 
des Bohrers entsteht der 
Freiwinkel (a).

Dabei muss darauf geachtet 
werden, dass der hinterschliff 
an der Bohrerschneide nicht 
zu gross wird, weil dann die 
Schneide leichter ausbrechen kann.

A ( 5 : 1 ) C ( 5 : 1 )

A C

118°
118° 135°135°
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SpanWinkel

Der Spanwinkel der Bohrerschneide wird durch den 
Seitenspanwinkel (3) der Bohrerwendel (Spirale) bestimmt. 
er hat entscheidenden einfluss auf die Spanbildung und die 
Spanabfuhr. er richtet sich deshalb nach den eigenschaften 
des werkstoffes. Die drei wichtigsten Spanwinkel werden mit 
den Buchstaben n, h, w bezeichnet.

typ h hat einen Seitenspanwinkel im Bereich von 10°...19° 
und findet bei spröden, kurzspanenden metallen (messing) 
Anwendung.

typ n hat einen Seitenspanwinkel im Bereich 19°...27° 
und gilt als Standardwinkel für Stahl.

typ w hat einen Seitenspanwinkel im Bereich 27°...45° und 
findet Anwendung bei weichen bzw. langspanenden metallen 
wie Aluminium und Kupfer.

Die SchneiDen am Spiralbohrer
hauptSchneiDe

Die hauptschneide übernimmt den eigentlichen Bohrvorgang. 
Am Spiralbohrer sind zwei hauptschneiden vorhanden. 
Sie sind durch eine Querschneide verbunden.

Spanwinkel
Spiralsteigung Typ H 10° - 19°
(für harte Werkstoffe)

Spanwinkel
Spiralsteigung Typ N 19° - 27°
(normale Ausführung)

Spanwinkel
Spiralsteigung Typ W 27° - 45°
(für weiche Werkstoffe)

 
 

 

10°.....19°

19°.....27°

27°.....45°

Spiralwinkel

Spanwinkel
S p i r a l s t e i g u n g  Ty p  H  1 0 °  -  1 9 ° 
( f ü r  h a r t e  We r k s t o f f e )

Spanwinkel
S p i r a l s t e i g u n g  Ty p  H  1 9 °  -  2 7 °  “ N “
( n o r m a l e  A u s f ü h r u n g )

Spanwinkel
S p i r a l s t e i g u n g  Ty p  H  2 7 °  -  4 5 °  “ W “
( f ü r  w e i c h e  We r k s t o f f e )

Sp iralw inkel

A ( 5 : 1 )

B ( 7 : 1 )

A

B

Hauptschneide S

Querschneide=abgeknickter
Teil der Hauptschneide    

Hauptschneide S

 

Querschneidwinkel

A ( 5 : 1 )

B ( 7 : 1 )

A

B

Hauptschneide S

Querschneide=abgeknickter
Teil der Hauptschneide    

Hauptschneide S

 

Querschneidwinkel
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bohren

bohren in metall
Vorbereitung

auswahl  der  b ohrer
Für die meisten metallarten (eisen, unlegierter Stahl, Aluminium, 
Kupfer, messing oder Zink) benutzt man einen Bohrer aus hoch-
leistungsschnellstahl (hSS). man unterscheidet rollgewalzte und 
geschliffene Spiralbohrer. rollgewalzte Bohrer werden erwärmt 
und dann wird die wendel geformt. Das Verfahren ist schnell und 
somit kostengünstig und das gefüge des materials wird erhalten. 
normalerweise sind rollgewalzte Bohrer schwarz brüniert und oft 
wird die Kurzbezeichnung hSSr verwendet. geschliffene Bohrer 
werden nach dem härten aus dem vollen material geschliffen. 
Das dauert länger, aber der Fertigungsprozess führt zu einem 
besseren ergebnis hinsichtlich der rundlaufgenauigkeit und 
der präzision des Außen-Durchmessers. Deshalb ist dieser typ 
teurer. er  wird meistens in blanker Ausführung angeboten und 
mit dem Kurzzeichen hSSg versehen. edelstähle sind härter 
als normale Stähle. hier kommt besser ein kobaltlegierter oder 
tin beschichteter Spiralbohrer zum einsatz, da bei den anderen 
typen die Bohrerspitze schnell ausglühen kann und diese somit 
unbrauchbar wären. Bei den tin (titan nitrid) beschichteten 
Spiralbohrern handelt es sich um geschliffene Spiralbohrer, 
welche im pVD Verfahren unter der temperatur von 200-500° 
beschichtet werden. Dabei verleiht diese Schicht eine höhere 
härte und bessere temperaturbeständigkeit und schützt somit 
den Spiralbohrer vor dem schnellen Verschleiß. 

QuerSchneiDe

in der mitte der Bohrerspitze befindet sich die Querschneide. 
Durch bestimmte Schleifverfahren kann man die größe der 
Querschneide verringern. Bei größeren Bohrern erfolgt dies durch 
das sogenannte Ausspitzen oder durch einen Kreuzanschliff. 
Damit wird die reibung des Bohrers auf dem werkstück verkleinert 
und der Vorschub erleichtert.

A

B

C

D

        Form A
Ausgespitzte Querschneide

          Form C
Kreuzanschliff (Split point)
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WaS iSt hSS?
hochleistungsschnellstahl sind hochlegierte werkzeugstähle, die 
in Vakuum-lichtbogenofen hegestellt werden. Zusätzlich werden 
diese Stähle  bei temperaturen um 1300 c und 3 nachfolgenden 
Anlassprozessen gehärtet. Durch die höhere materialhärte  eignet 
sich der hSS Stahl besonders für die herstellung von werkzeugen 
zur Zerspanung. 

arbeitSWeiSe bohren
es ist ratsam, mit einem Körner die Stelle, an der die Bohrung 
vorgenommen werden soll, anzukörnen. Damit verhindern Sie ein 
wegrutschen des Bohrers beim Bohrbeginn, wenn Sie den Bohrer 
auf den Körnerpunkt setzen. Schalten Sie die maschine ein, bevor 
Sie auf das material treffen und bohren Sie bis die 
Spitze eingetaucht ist. Dann geben Sie wieder etwas Bohröl hinzu. 

Sollten Sie ein Durchgangsloch bohren, ist es wichtig, vor dem 
Durchstoßen den Druck auf den Bohrer zu verringern und 
vorsichtig die letzten millimeter anzugehen.

größere Bohrlöcher sollten in mehreren Schritten gebohrt 
werden. Zunächst wird mit einem kleineren Bohrer vorgebohrt. 
wenn Sie dann mit einem größeren Bohrer weiterbohren, ist 
besondere Vorsicht geboten: der Bohrer neigt dazu, sich in das 
material hineinzuziehen. Das werkstück muss deshalb besonders 
gut gesichert sein. nach ende des  Bohrvorgangs werden die 
Späne entfernt. Anschließend werden die lochränder mit einem 
Senker entgratet.

tipp!
wenn man eine Armatur an einer edelstahlspüle befestigen will 
und dafür selbst ein loch bohren muss, reicht ein edelstahl-Boh-
rer alleine nicht aus. Denn die Öffnung, in die der wasserhahn 
kommt, hat in der regel einen Durchmesser zwischen 28 und 35 
millimeter. Darum verwendet man lochschneider (Schraubloch-
stanze), Schälbohrer oder Stufenbohrer in der entsprechenden 
größe.

Die kobaltlegierten Spiralbohrer enthalten im material meistens 
5% (Bezeichnung hSSe oder hSS co 5) oder 8% (Bezeichnung 
hSSe-co 8) Kobalt. Die legierung verleiht dem material höhere 
Standzeit, Verschleißfestigkeit und temperaturbeständigkeit.

tipp!
Sie können am Auslauf der wendel richtung Schaft erkennen, 
ob der Bohrer geschliffen und rollgewalzt gefertigt wurde. 
Bei einem rollgewalzten Bohrer ist der Abgang eher rund 
ausgeformt durch das walzrollen, beim geschliffenen Bohrer 
eher scharf ausgeformt durch die Schleifscheibe! Achten Sie 
beim Kauf auf die Angabe hSSe kobaltlegiert. es gibt auf dem 
markt auch Kobalt beschichtete Bohrer. Kobalt ist eine legierung 
und ist zum Beschichten nicht geeignet.
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kernlochbohren

Um ein gewinde zu schneiden, muss zunächst eine Bohrung 
hergestellt werden. Diese Bohrung nennt man Kernloch und die 
Bohrer mit den entsprechenden Durchmessern Kernlochbohrer. 
wählen Sie den Bohrerdurchmesser laut untenstehender tabelle 
aus! grundsätzlich ist der Kernlochdurchmesser gleich dem 
gewindedurchmesser abzüglich der Steigung. 

Wichtig:  Das Kernloch muss bei Sacklöchern um die Anschnitt-
länge tiefer als das gewünschte gewinde vorgebohrt werden.
 

kernlochmaSSe

nennmaß  Steigung kernlo ch
mm  mm  mm

m  1  0 ,25  0 ,75
m  1,1   0 ,25  0 ,85
m  1,2   0 ,25  0 ,95
m  1,4   0 ,3   1 ,1
m  1,6   0 ,35  1 ,25
m  1,7   0 ,35  1 ,3
m  1,8   0 ,35  1 ,45
m  2  0 ,4   1 ,6
m  2,2   0 ,45  1 ,75
m  2,3   0 ,4   1 ,9
m  2,5   0 ,45  2 ,05
m  2,6   0 ,45  2 ,1
m  3  0 ,5   2 ,5

nennmaß  Steigung kernlo ch
mm  mm  mm

m  3,5   0 ,6   2 ,9
m  4  0 ,7   3 ,3
m  4,5   0 ,75  3 ,7
m  5  0 ,8   4 ,2
m  6  1   5
m  7  1   6
m  8  1 ,25  6 ,8
m  9  1 ,25  7 ,8
m  10  1 ,5   8 ,5
m  11  1 ,5   9 ,5
m  12  1 ,75  10 ,2
m  14  2   12
m  16  2   14
m  18  2 ,5   15 ,5
m  20  2 ,5   17 ,5
m  22  2 ,5   19 ,5
m  24  3   21
m  27  3   24
m  30  3 ,5   26 ,5
m  33  3 ,5   29 ,5
m  36  4   32
m  39  4   35
m  42  4 ,5   37 ,5
m  45  4 ,5   40 ,5
m  48  5   43
m  52  5   47
m  56  5 ,5   51 ,5
m  60  5 ,5   54 ,5
m  64  6   58
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anWenDungStabelle

Din beSchreibung                    anwenDung  Material      oberflÄche  SPitzen
  winkel

DIN 338 HSSr Brüniert 118°

DIN 338 HSSg 118°

DIN 338 HSSg Tin 118°

DIN 338 HSSe HSS-Co 135°

DIN 338 HSSr Brüniert 118°

DIN 338 HSSr Brüniert 118°

DIN 338 HSSr Brüniert 118°

DIN 340 HSSg 118°

DIN 345 HSS Brüniert 118°

DIN 345 HSS Brüniert 118°

DIN 345 HSSe HSS-Co 118°

Werksnorm HSSg 118°

DIN 1897 HSSr Brüniert 118°

kurze Spiralbohrer, rollgewalzt, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 800 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

kurze Spiralbohrer, geschliffen, 
Kreuzanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

kurze Spiralbohrer, geschliffen mit TiN 
Beschichtung, Kreuzanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

kurze Spiralbohrer, geschliffen (gold-
finish), cobaltlegiert, Kreuzanschliff

Standardbohrung - legierte und unlegierte Stähle sowie guss 
mit über 800 N/mm², hochlegierte Stähle und Vergütungs- bzw. 
einsatzstähle

kurze Spiralbohrer red. 8mm, 
rollgewalzt mit reduziertem Schaft, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 800 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

kurze Spiralbohrer red. 10mm, 
rollgewalzt mit reduziertem Schaft, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 800 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

kurze Spiralbohrer red. 13mm, 
rollgewalzt mit reduziertem Schaft, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 800 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

lange Spiralbohrer, geschliffen, 
Kreuzanschliff

tiefe Bohrung - Stahl und Stahlguss, grauguss, Temperguss, 
Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Morsekegelbohrer, fließgepresst, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Morsekegelbohrer, gefräst,
Kreuzanschliff DIN1412A, 
Kegelmantelanschliff

Standardbohrung - Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, 
Temperguss, Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Morsekegelbohrer, gefräst, 
cobaltlegiert, Kreuzanschliff 
DIN1412A, Kegelmantelanschliff

Standard-Maschinenbohrung - legierte und unlegierte Stähle 
sowie guss mit über 800 N/mm², hochlegierte Stähle und 
Vergütungs- bzw. einsatzstähle

Karosseriebohrer, geschliffen, 
Kreuzanschliff

dünne Materialien in Karosseriebau oder Nietlöcher

extra kurze Spiralbohrer, 
rollgewalzt, Kegelmantelanschliff

dünne Materialien in Karosseriebau oder Nietlöcher
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Din beSchreibung                    anwenDung  Material      oberflÄche  SPitzen
  winkel

DIN 1897 HSSg 118°

DIN 1897 HSSe HSS-Co 135°

~DIN 1897 HSS Brüniert 118°

~DIN 1897 HSSe HSS-Co 118°

Werksnorm HSSe HSS-Co 90°

Werksnorm HSSe Tin HSS-Co 90°

Werksnorm HSSe HSS-Co 120°

Werksnorm HSSe Tin HSS-Co 120°

extra kurze Spiralbohrer, geschliffen, 
Kreuzanschliff

dünne Materialien in Karosseriebau oder Nietlöcher

extra kurze Spiralbohrer, geschliffen 
(gold-finish), cobaltlegiert , 
Kreuzanschliff

dünne Materialien - legierte und unlegierte Stähle sowie guss 
mit über 800 N/mm², hochlegierte Stähle und Vergütungs- bzw. 
einsatzstähle

extra kurze Spiralbohrer, 
rollgewalzt, Spitzenwinkel

extra dünne Materialien - Blech (Stahl, Messing, Alu), 
Kunststoffplatten, Karosserie- und Metallbau

extra kurze Spiralbohrer, 
geschliffen, Kreuzanschliff

extra dünne Materialien - Blech (Stahl, Messing, Alu), 
Kunststoffplatten, Karosserie- und Metallbau

NC Anbohrer 90°, geschliffen, 
cobaltlegiert

zum einsatz in den CNC Maschinen zum Zentrieren und Anfasen

NC Anbohrer 90°, geschliffen 
mit TiN Beschichtung, cobaltlegiert

zum einsatz in den CNC Maschinen zum Zentrieren und Anfasen

NC Anbohrer 120°, geschliffen, 
cobaltlegiert

zum einsatz in den CNC Maschinen zum Zentrieren und Anfasen

NC Anbohrer 120°, geschliffen mit TiN 
Beschichtung, cobaltlegiert

zum einsatz in den CNC Maschinen zum Zentrieren und Anfasen

DIN 1869/1 HSSg 130°

DIN 1869/2 HSSg 130°

DIN 1869/3 HSSg 130°

Werksnorm HSS 118°

Werksnorm HSS Tin 118°

~DIN 1897 HSSe HSS-Co

Tiefloch-Spiralbohrer Serie 1, 
geschliffen, Kreuzanschliff

extra tiefe Bohrung - grauguss und Stähle bis 1000 N/mm²

Teifloch-Spiralbohrer Serie 2, 
geschliffen, Kreuzanschliff

extra tiefe Bohrung - grauguss und Stähle bis 1000 N/mm²

Teifloch-Spiralbohrer Serie 3, 
geschliffen, Kreuzanschliff

extra tiefe Bohrung - grauguss und Stähle bis 1000 N/mm²

Fräsbohrer, geschliffen 
Spezial-Fräsbohrer - bohren und fräsen von Metall, Holz und 
Kunststoff

Fräsbohrer, geschliffen, mit TiN 
Beschichtung

Spezial-Fräsbohrer - bohren und fräsen von Metall, Holz und 
Kunststoff

Schweisspunkt-Bohrer, geschliffen, 
cobaltlegiert, Sonderspitze

legierte und unlegierte Stähle sowie guss mit bis 900 N/mm², 
hochlegierte Stähle und Vergütungs- bzw. einsatzstähle
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~DIN 1897 HSSe Tin HSS-Co

Werksnorm HSSe HSS-Co

Werksnorm HSSe Tin HSS-Co

Werksnorm HSS Brüniert 90°

Werksnorm HSS Brüniert 180°

Werksnorm HSS Brüniert 90°

Werksnorm HSSg 130°

Schweisspunkt-Bohrer, geschliffen 
mit TiN Beschichtung, Sonderspitze 
DIN1412e

legierte und unlegierte Stähle sowie guss mit bis 900 N/mm², 
hochlegierte Stähle und Vergütungs- bzw. einsatzstähle

Spotle-/Vario Schweisspunkt-
Bohrer, geschliffen, cobaltlegiert, 
Sonderspitze

Spotle-Drill für Spotle T575, Vario-Drill für Vario WS90

Spotle-/Vario Schweisspunkt-Bohrer, 
geschliffen, cobaltlegiert, mit TiN 
Beschichtung, Sonderspitze DIN1412

Spotle-Drill für Spotle T575, Vario-Drill für Vario WS90

Mehrfasen-Stufenbohrer 90°, gefräst
Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, Temperguss, 
Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Mehrfasen-Stufenbohrer 180°, gefräst
Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, Temperguss, 
Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Mehrfasen-Stufenbohrer 90°, gefräst
Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, Temperguss, 
Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

Spiralbohrer-Bit, geschliffen, 
Kreuzanschliff

Stahl und Stahlguss bis 900 N/mm², grauguss, Temperguss, 
Sphäroguss, Sintereisen, Neusilber, graphit

beSchreibung                    anwenDung  Material      oberflÄche  SPitzen
  winkelDin 
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nenn-
durch-
messer

bSw (w) unc unf unef bSf

zoll gang/zoll gang/zoll gang/zoll gang/zoll gang/zoll

Nr.   0 — -- 80 — —

Nr.   1 — 64 72 — —

Nr.   2 — 56 64 — —

Nr.   3 — 48 56 — —

Nr.   4 — 40 48 — —

Nr.   5 — 40 44 — —

Nr.   6 — 32 40 — —

Nr.   8 — 32 36 — —

Nr. 10 — 24 32 — —

Nr. 12 — 24 28 32 —

1/16" 60 — — — —

3/32" 48 — — — —

1/8" 40 — — — —

5/32" 32 — — — —

3/16" 24 — — — 32

7/32" 24 — — — 28

1/4" 20 20 28 32 26

5/16" 18 18 24 32 22

gewinde-
durchmesser

nenn
durchmesser bSP (g)

gewinde-
durchmesser

mm zoll gang/zoll mm

1,52 g 1/8" 28 9,728

1,85 g 1/4" 19 13,157

2,18 g 3/8" 19 16,662

2,52 g 1/2" 14 20,955

2,85 g 5/8" 14 22,911

3,17 g 3/4" 14 26,441

3,5 g 7/8" 14 30,201

4,16 g 1" 11 33,249

4,83 g 1 1/8" 11 37,897

5,49 g 1 1/4" 11 41,91

1,587 g 1 3/8" 11 44,323

2,381 g 1 1/2" 11 47,803

3,175 g 1 3/4" 11 53,746

3,969 g 2" 11 59,614

4,762 g 2 1/4" 11 65,71

5,556 g 2 1/2" 11 75,184

6,35 g 2 3/4" 11 81,534

7,938 g 3" 11 87,884

geWinDeVergleichStabelle
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3/8" 16 16 24 32 20

7/16" 14 14 20 28 18

1/2" 12 13 20 28 16

9/16" 12 12 18 24 16

5/8" 11 11 18 24 14

11/16" — — — 24 14

3/4" 10 10 16 20 12

13/16" — — — 20 12

7/8" 9 9 14 20 11

15/16" — — — 20 11

1" 8 8 12 20 10

1 1/16" — — — 18 —

1 1/8" 7 7 12 18 9

1 3/16" — — — 18 —

1 1/4" 7 7 12 18 9

1 5/16" — — — 18 —

1 3/8" 6 6 12 18 8

1 7/16" — — — 18 —

1 1/2" 6 6 12 18 8

1 5/8" 5 5 — 18 8

1 3/4" 5 5 — 18 7

1 7/8" 4,5 4,5 — 18 —

9,525 g 3 1/4" 11 93,98

11,113 g 3 1/2" 11 100,33

12,7 g 3 3/4" 11 106,68

14,288 g 4" 11 113,03

15,876

17,463

19,051

20,638

22,226

23,813

25,401

26,988

28,576

30,163

31,751

33,338

34,926

36,512

38,101

41,277

44,452

47,627
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Drehzahl/
Schnit tgeSchWinDigkeit

bohrer
ø 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

u/Min Schnittgeschwindigkeit

100 0,3 0,6 0,9 1,3 1,6 1,9 2,3 2,5 2,8 3,1 3,5 3,8 4,1

200 0,6 1,3 1,9 2,5 3,1 3,8 4,6 5,0 5,7 6,3 6,9 7,5 8,2

300 0,9 1,9 2,8 3,8 4,7 5,7 6,9 7,5 8,5 9,4 10,4 11,3 12,3

400 1,3 2,5 3,8 5,0 6,3 7,5 9,2 10,1 11,3 12,6 13,8 15,1 16,3

500 1,6 3,1 4,7 6,3 7,9 9,4 11,5 12,6 14,1 15,7 17,3 18,9 20,4

600 1,9 3,8 5,7 7,5 9,4 11,3 13,8 15,1 17,0 18,9 20,7 22,6 24,5

700 2,2 4,4 6,6 8,8 11,0 13,2 16,1 17,6 19,8 22,0 24,2 26,4 28,6

800 2,5 5,0 7,5 10,1 12,6 15,1 18,3 20,1 22,6 25,1 27,6 30,2 32,7

900 2,8 5,7 8,5 11,3 14,1 17,0 19,8 22,6 25,5 28,3 31,1 33,9 36,8

1000 3,1 6,3 9,4 12,6 15,7 18,9 22,0 25,1 28,3 31,4 34,6 37,7 40,8

1100 3,5 6,9 10,4 13,8 17,3 20,7 24,2 27,6 31,1 34,6 38,0 41,5 44,9

1200 3,8 7,5 11,3 15,1 18,9 22,6 26,4 30,2 33,9 37,7 41,5 45,2 49,0

1300 4,1 8,2 12,3 16,3 20,4 24,5 28,6 32,7 36,8 40,8 44,9 49,0 53,1

1400 4,4 8,8 13,2 17,6 22,0 26,4 30,8 35,2 39,6 44,0 48,4 52,8 57,2

1500 4,7 9,4 14,1 18,9 23,6 28,3 33,0 37,7 42,4 47,1 51,8 56,6 61,3

1600 5,0 10,1 15,1 20,1 25,1 30,2 35,2 40,2 45,2 50,3 55,3 60,3 65,4

1700 5,3 10,7 16,0 21,4 26,7 32,0 37,4 42,7 48,1 53,4 58,8 64,1 69,4

1800 5,7 11,3 17,0 22,6 28,3 33,9 39,6 45,2 50,9 56,6 62,2 67,9 73,5

1900 6,0 11,9 17,9 23,9 29,8 35,8 41,8 47,8 53,7 59,7 65,7 71,6 77,6

2000 6,3 12,6 18,9 25,1 31,4 37,7 44,0 50,3 56,6 62,8 69,1 75,4 81,7

2100 6,6 13,2 19,8 26,4 33,0 39,6 46,2 52,8 59,4 66,0 72,6 79,2 85,8

2200 6,9 13,8 20,7 27,6 34,6 41,5 48,4 55,3 62,2 69,1 76,0 82,9 89,9

2300 7,2 14,5 21,7 28,9 36,1 43,4 50,6 57,8 65,0 72,3 79,5 86,7 93,9

2400 7,5 15,1 22,6 30,2 37,7 45,2 52,8 60,3 67,9 75,4 82,9 90,5 98,0

2500 7,9 15,7 23,6 31,4 39,3 47,1 55,0 62,8 70,7 78,6 86,4 94,3 102,1

2 3 4 5 6 7 8 10 12 15 18 20 22

Werk-
zeug ø Drehzahl - reihe u/min.

1 637 955 1273 1591 1910 2228 2546 3183 3819 4774 5729 6365 7002

1,6 398 597 796 995 1194 1392 1591 1989 2387 2984 3581 3978 4376

1,8 354 530 707 884 1061 1238 1415 1768 2122 2652 3183 3536 3890

2 318 477 637 796 955 1114 1273 1591 1910 2387 2864 3183 3501

2,2 289 434 579 723 868 1013 1157 1447 1736 2170 2604 2893 3183

2,5 255 382 509 637 764 891 1018 1273 1528 1910 2292 2546 2801

3 212 318 424 530 637 743 849 1061 1273 1591 1910 2122 2334

3,5 182 273 364 455 546 637 727 909 1091 1364 1637 1819 2001

4 159 239 318 398 477 557 637 796 955 1194 1432 1591 1750

5 127 191 255 318 382 446 509 637 764 955 1146 1273 1400

6 106 159 212 265 318 371 424 530 637 796 955 1061 1167

7 91 136 182 227 273 318 364 455 546 682 818 909 1000

8 80 119 159 199 239 278 318 398 477 597 716 796 875

9 71 106 141 177 212 248 283 354 424 530 637 707 778

10 64 95 127 159 191 223 255 318 382 477 573 637 700

11 58 87 116 145 174 203 231 289 347 434 521 579 637

12 53 80 106 133 159 186 212 265 318 398 477 530 583

14 45 68 91 114 136 159 182 227 273 341 409 455 500

16 40 60 80 99 119 139 159 199 239 298 358 398 438

18 35 53 71 88 106 124 141 177 212 265 318 354 389

20 32 48 64 80 1899 111 127 159 191 239 286 318 350

22 29 43 58 72 87 101 116 145 174 217 260 289 318

24 27 40 53 66 80 93 106 133 159 199 239 265 292

27 24 35 47 59 71 83 94 118 141 177 212 236 259

30 21 32 42 53 64 74 85 106 127 159 191 212 233

w
er

kz
eu

g 
ø

Drehzahl   = =   n =   U/min.
v × 1000

d × π
Schnittgeschwindigkeit × 1000

Durchmesser × 3,14

f o r M e l

Drehzahl/
Schnit tgeSchWinDigkeit

3130



handbuch bohren handbuch bohren

Schnit tgeSchWinDigkeit
WerkStoFFe

richt Werte Für DaS bohren mit 
hSS Spiralbohrern
Din 338 / u/min)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Material beispiel Schneidstoff bohren reiben gewindebohren

unlegierter 
baustahl 

St 37 HSS
HSS beschichtet
HM

25
28
100

10
12
30

10
12
—

baustahl C 45 HSS
HSS beschichtet
HM

18
20
60

6
8
20

8
10
—

Stahl rostfrei V 2 A HSS
HSS beschichtet
HM

8
10
30

4
6
12

5
5
—

grauguß gg25 HSS
HSS beschichtet
HM

18
22
60

6
8
20

10
12
—

aluminium 
legierung

AlCuSi HSS
HSS beschichtet
HM

40
50
—

20
25
—

15
18
—

Messing Ms57 HSS
HSS beschichtet
HM

40
50
—

20
25
—

15
18
—

—— 

Das sind richtwerte die in der Praxis abweichen können.
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all
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, 

br
as

s, 
pla
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c

Vo
rsc
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b 

fee
din

g

1 7000 3500 12000 0,02

2 3500 1700 6000 0,02

3 2250 1100 4000 0,03

4 1700 800 3200 0,04

5 1400 700 2500 0,04

6 1100 650 2200 0,05

7 1000 500 1800 0,06

8 850 400 1600 0,08

9 750 370 1400 0,10

10 700 350 1300 0,10

11 580 270 1200 0,12

12 550 260 1100 0,15

13 500 250 1000 0,17

Kühl- und Schmiermittel - Liquid coolent
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