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Kegelmantelschliff
mit Kreuzanschliff.
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Kern ausgespitzt, Schneidecken unter

90° facettiert.
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gratarme Bohrungen in Bleche. Form E

Vierflachenschliff

Vorteile: leichtere Schleifmdglichkeit bei

kleineren Bohrerdurchmessern. ‘Werkananmm
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Anschliff U

ausgespitzter Kern mit Spanwinkelkorrektur bis zur

Schneidecke und positivem Spanwinkel auch im Kernbe-
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Vorteile: leichtes und ruhiges Anbohren, giinstige Spanfér-
dereigenschaften, fur groBe Bohrtiefen geeignet.
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