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(57) Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopfbohrer
(1), beispielsweise Forstner-Bohrer, Kunstbohrer oder
dergleichen mit einer im wesentlichen diametral sich
Uber den gesamten Kreisquerschnitt des Bohrkopfes
(3) erstreckender, Freischnittflachen (11) aufweisender
Hauptschneide (4) mit Zentrierspitze (5) und sich ander
Hauptschneide (4) anschlieBende, zum Rand hin
offene, den Bohrkopf (3) schrag durchdringende Span-
kanale (7), wobei sich jedem Ende der Hauptschneide
(4) eine mit der Umfangslinie des Bohrkopfes (3)
zusammenfallende Vorschnittkante (8) anschlieBt, zur
lediglichen Fuhrung des Bohrers (1), welche Vorschnitt-
kante (8) bis zum Rand des jeweils anderen Spankana-
les (7) reicht und welche die Randkante einer im
wesentlichen zylindrisch gekrimmten Mantelwand (6)
des Bohrkopfes (3) ist, und schlagt zur Erzielung eines
verbesserten Bohrkopfes, der sich beim Bohren weni-
ger erwarmt, vor, daB die ansonsten glattwandige Man-
telwand (6) durch radiale Ausbuchtungen (13)
unterbrochen ist.

Zylinderkopfbohrer
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopfbohrer, bei-
spielsweise Forstner-Bohrer, Kunstbohrer oder derglei-
chen mit einer im wesentlichen diametral sich Gber den
gesamten Kreisquerschnitt der Bohrkopfes erstrecken-
der, Freischnittflachen aufweisender Hauptschneide mit
Zentrierspitze und sich an die Hauptschneide anschlie-
Bende, zum Rand hin offene, den Bohrkopf schrag
durchdringende Spankanale, wobei sich jedem Ende
der Hauptschneide eine mit der Umfangslinie des Bohr-
kopfes zusammentfallende Vorschnittkante anschlief3t,
zur lediglichen Fuhrung des Bohrers, welche Vorschnitt-
kante bis zum Rand des jeweils anderen Spankanals
reicht und welche die Randkante einer im wesentlichen
zylindrisch gekrimmten Mantelwand des Bohrkopfes
ist.

Derartige Zylinderkopfbohrer sind bekannt. So ist
beispielsweise in der DE-PS 41 15 030 ein einstiickig
aus Vollmaterial herausgearbeiteter Zylinderkopfbohrer
angegeben, mit einem von einem Einspannschaft
getragenen Bohrkopf, welcher mit einer Zentrierspitze
und zwei Umfangsschneiden mit zwei etwa radial ver-
laufenden Hauptschneiden ersehen ist. Den zwei
Hauptschneiden sind Spankanéale zugeordnet, die zur
Umfangsflache und zur rickwartigen Stirnflaiche des
Bohrkopfes hin offen sind. Jeder Spankanalgrund ist
bogenférmig gerundet und geht stufenlos sowohl in die
Spanflache des zugeordneten Hauptschneiders als
auch in die, dieser Spanflache gegeniiberliegende
Spankanalseitenwand Uber. Weiter sind sogenannte
Ringlochschneider bekannt, welche zur Spanabfuhr
mantelauBenwandig des Bohrkopfes Spankanale auf-
weisen.

Im Hinblick auf den zuvorbeschriebenen Stand der
Technik wird eine technische Problematik der Erfindung
darin gesehen, einen gattungsgeméaBen Zylinderkopf-
bohrer derart verbessert auszugestalten, daB sich der
Bohrkopf beim Bohren weniger erwarmt.

Diese Problematik ist zunachst und im wesentli-
chen beim Gegenstand des Anspruches 1 geldst, wobei
darauf abgestellt ist, daB die ansonsten glattwandige
Mantelwandung durch radiale Ausbuchtungen unterbro-
chen ist. Durch diese radialen Ausbuchtungen werden
Freirdume geschaffen, welche zur Kihlung des Bohr-
kopfes dienen. Die Spanabfuhr erfolgt in bekannter
Weise Uber die zentral im Bohrkopf angeordneten
Spankanale. Im Gegenteil zu den erwahnten Ringloch-
schneidern dienen die radialen Ausbuchtungen in der
Mantelwand des Bohrkopfes nicht zur Spanabfuhr. So
kénnen diese Ausbuchtungen beispielsweise stirn- und
riickseitig des Bohrkopfes, in Axialrichtung betrachtet,
geschlossene Freirdume ausbilden. Bevorzugt wird
eine Ausgestaltung, bei welcher die Ausbuchtungen
Mantenwandvertiefungen sind. Durch diese Mantel-
wandvertiefungen sind die zur Kithlung des Bohrkopfes
beim Bohren gewilinschten FreirAiume geschaffen.
Diese Mantelwandvertiefungen kénnen in Form von
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Einpragungen oder Ausfrdsungen gebildet sein. Erfin-
dungsgeman ist vorgesehen, daB die Mantelwandver-
tiefungen zur Achse parallel oder zur Achse geneigte
Nuten ausbilden. Diese Nuten kénnen beispielsweise
vermittels eines Fingerfrasers oder dergleichen aus der
ansonsten glattwandigen Mantelwandung herausgear-
beitet sein. Dadurch bedingt, daB die Mantelwandver-
tiefungen lediglich zur Kiihlung des Bohrkopfes dienen,
kénnen diese auch parallel zur Drehachse des Zylinder-
kopfbohrers ausgerichtet sein. Bevorzugt wird jedoch
eine Ausgestaltung, bei welcher die gebildeten Nuten
geneigt zur Bohrachse verlaufen.

Weiter wird vorgeschlagen, daB die Nuten einen
Rechteck- oder Kreisbogenquerschnitt besitzen. Weiter
wird vorgeschlagen, daB die Nuten beiderrandseitig
offen sind. Der Erfindung zufolge kann der Zylinderkopf-
bohrer in einem Arbeitsgang einstiickig aus Vollmaterial
herausgearbeitet werden. Die zur Warmeabfuhr des
Bohrkopfes dienenden Nuten werden hierbei bevorzugt
ausgefrast. Weiter ist vorgesehen, daB der die Vor-
schnittkante ausbildende, bogenférmig verlaufende
Vorschneider eine keilférmige Querschnittsform besitzt,
die von einer rlckseitig der Mantelwand liegenden
Hohlflache ausgebildet ist. Die erfindungsgemaBen
Mantelwandvertiefungen erstrecken sich bevorzugt bis
in die Vorschnittkante, womit durch die keilférmige
Querschnittsform des bogenférmig verlaufenden Vor-
schneiders zahnartige Vorschneidersegmente freige-
schnitten werden. Durch die zahnlickenartige Struktur
der Vorschnittkante wird gleichfalls einer Erwarmung
des Bohrkopfes beim Bohren entgegengewirkt. Weiter
ist es vorteilhaft, daB die Freischnittflachen der Haupt-
schneide Ebenen sind, die im wesentlichen rechtwinklig
die jeweilige Hohlflache schneiden. In diese Freischnitt-
flachen minden die eingangs erwahnten Spankanale
des Zylinderkopfbohrers. In einer vorteilhaften Weiter-
bildung ist vorgesehen, daB die Vorschnittkante im
Bereich zwischen zwei benachbarten Nuten einen Frei-
schnitt besitzt. Die zahnllickenartige Vorschnittkante
setzt bedingt durch diese Ausbildung beim Bohrvor-
gang lediglich punkiweise auf das zu bearbeitende
Werkstlick auf. Durch den gewahlten Freischnitt im
Bereich eines zwischen zwei benachbarten Nuten frei-
geschnittenen Vorschnittzahnes ist zum einen eine ver-
besserte Schneideigenschaft im Bereich der
Vorschnittkante und zum anderen eine geringere
Erwdrmung gegeben. In einer alternativen Ausgestal-
tung des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, dai
die Ausbuchtungen von radial vorstehenden Zahnab-
schnitten von Einzelzdhnen ausgebildet sind. Diese
Einzelzahne sind mantelauBenwandig des Bohrkopfes
angeordnet und bilden die Vorschnittkante. Durch die
radial vorstehende Anordnung der einzelnen Zahne
sind zwischen diesen bevorzugt axial ausgerichtete
Freirdume geschaffen. Hierzu ist weiter vorgesehen,
daB die einzelnen Zahne aus Hartmaterial bestehen
und in Aufnahmetaschen des Bohrkopfes mit radialem
und axialem Uberstand eingelétet sind. Der Zylinder-
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kopfbohrer wird demzufolge in aufeinanderfolgenden
Arbeitsgangen hergestellt. Zun&dchst wird der Bohrkopf
mit seiner Hauptschneide und den den Bohrkopf schrag
durchdringenden Spankanalen einstlickig aus Vollma-
terial herausgearbeitet. Hiernach erfolgt ein Einsetzen
von Einzelzdhnen in, in die zylindrisch gekrimmte Man-
telwand eingearbeitete Aufnahmetaschen und ein Ver-
Iten wvon Bohrkopf und Einzelzdhnen. Die
Aufnahmetaschen sind derart bemessen, daB die ein-
gesetzten Einzelzdhne sowohl mit radialem als auch mit
axialem Uberstand an dem Bohrkopf fixiert sind. Durch
den axialen Uberstand ist die Vorschnittkante gebildet.
Durch den radialen Uberstand der Einzelz&hne ist zwi-
schen zwei benachbarten Einzelzihnen ein Freiraum
geschaffen. Die ansonsten glattwandige Mantelwan-
dung des Bohrkopfes ist somit durch die hervorstehen-
den Einzelzahne unterbrochen. Dies hat eine geringere
Erwarmung des Bohrkopfes wahrend des Bohrvorgan-
ges zur Folge. SchlieBlich erweist es sich als vorteilhaft,
daB die Aufnahmetaschen einen schwalbenschwanz-
férmigen Einsteckquerschnitt fir jeweils einen Einzel-
zahn besitzen. Durch diese MaBnahme ist in
einfachster Weise eine Vorfixierung der Einzelzdhne an
dem Bohrkopf gegeben, dies ohne weitere Befesti-
gungsmittel in Form von Drahten oder dergleichen. Die
Einzelzahne weisen einen dem Aufnahmetaschenquer-
schnitt entsprechenden Querschnitt auf, wobei nach
Einstecken eines Einzelzahnes dieser mit Wandab-
stand in der Aufnahmetasche einliegt. In den so gebil-
deten Zwischenraum kann nach einem Erwarmen des
vormontierten Bohrers das verwendete Silberlot zur
endgultigen Fixierung der Einzelzahne einflieBen.
Nachfolgend ist die Efindung anhand der beigefiig-
ten Zeichnung, welche jedoch lediglich mehrere Aus-
fahrungsbeispiele darstellt, ndher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen erfindungsgemafen Zylinderkopfboh-
rer in Form eines Forstner-Bohrers, in per-
spektivischer Darstellung, eine erste
Ausfiihrungsform betreffend;

Fig. 2 den Forstner-Bohrer gemas Fig. 1 in einer
Seitenansicht;

Fig. 3 den Forstner-Bohrer in einer Stirnansicht;

Fig. 4 den Langsschnitt durch den Forstner-Boh-
rer gemaB der Linie IV-IV in Fig. 3;

Fig. 5 einen erfindungsgeméaBen Forstner-Bohrer
in einer Seitenansicht, eine zweite Ausflh-
rungsform betreffend;

Fig. 6 die Stirnansicht auf den Forstner-Bohrer
gemanB der Ausfihrungsform in Fig. 5;

Fig. 7 den Langsschnitt gemaB der Linie VII-VIl in

Fig. 6;
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Fig. 8 in einer dritten Ausfuhrungsform die Seiten-
ansicht auf einen mit Einzelzdhnen bestick-
ten Forstner-Bohrer;

Fig. 9 die Stirnansicht auf den Forstner-Bohrer
gemanB der Ausfihrungsform in Fig. 8;

Fig. 10 den Léngsschnitt gemaB der Linie X-X in

Fig. 9.

Dargestellt und beschrieben ist zunachst mit Bezug
zu Fig. 1 ein als Forstner-Bohrer ausgebildeter Zylinder-
kopfbohrer 1, welcher sich im wesentlichen aus einem
Einspannschaft 2 und einem von diesem getragenen
Bohrkopf 3 zusammensetzt. Letzterer ist im wesentli-
chen kreiszylindrisch ausgebildet und besitzt eine im
wesentlichen diametral sich tber den gesamten Kreis-
querschnitt erstreckende Hauptschneide 4 mit einer
Zentrierspitze 5.

Die Hauptschneide 4 ist durch die Zentrierspitze 5
unterbrochen, wobei sich jedem Hauptschneidenab-
schnitt 4' und 4" ein zur AuBenwandung 6 des Bohrkop-

fes 3 hin offener, den Bohrkopf 3 schrag
durchdringender Spankanal 7 anschlieft.
Jedem mantenwandauBenseitigen Ende der

Hauptschneide 4 schlieBt sich eine mit der Umfangsli-
nie des Bohrkopfes 3 zusammenfallende Vorschnitt-
kante 8 an, welche zur Filhrung des Bohrers 1 dient.
Jede Vorschnittkante 8 reicht von dem Ende der Haupt-
schneide 4 ausgehend bis zum Rand des jeweils ande-
ren Spankanales 7. Bedingt durch die im wesentlichen
kreiszylindrische Ausgestaltung des Bohrkopfes 3 erge-
ben sich somit zylindrisch gekrimmte Vorschnittkanten
8.

Ruackseitig der Mantelwand 6 ist jeweils zugeordnet
einer Vorschnittkante 8 eine Hohlflache 9 ausgebildet.
Hieraus ergibt sich jeweils ein, die Vorschnittkante 8
ausbildender, bogenférmig verlaufender Vorschneider
10 mit einer keilférmigen Querschnittsform (vgl. hierzu
Fig. 4).

Die Hauptschneide 4 bzw. die Hauptschneidenab-
schnitte 4' und 4" besitzen Freischnitiflachen 11, welche
eben und stufenlos bis zur Hohlflache 9 des jeweils in
Drehrichtung nachfolgenden Vorschneiders 10 verlau-
fen, wobei die Freiflachen 11 gegenuber einer Quer-
ebene des Bohrkopfes 3 um je einen Winkel von ca. 30°
geneigt sind.

Die Spankandle 7 weisen einen bogenférmig
gerundeten Spankanalgrund auf. Jeder Spankanal 7
Uberragt bohrkopfeinwérts seinen zugehérigen Haupt-
schneidenabschnitt 4' und 4". Der bogenférmige Span-
kanalgrund ragt hierbei bis in die Freiflache 11 des
jeweils anderen Hauptschneidenabschnittes hinein.

Die Ebenen der Freischnittflachen 11 schneiden im
wesentlichen die jeweilige Hohlflache 9 in einem rech-
ten Winkel.

Die ansonsten glattwandige Mantelwand 6 ist in
dem in den Fig. 1 bis 4 gezeigten ersten Ausfiihrungs-
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beispiel durch im Querschnitt kreisbogenférmige Nuten
12 unterbrochen. Hierdurch sind radiale Ausbuchtun-
gen 13 ausgeformt, welche in diesem ersten Ausfih-
rungsbeispiel Mantelwandvertiefungen bilden.

Die Nuten 12 werden beispielsweise vermittels
eines Fingerfrasers oder dergleichen in die Mantelwand
6 eingearbeitet, wobei die Ausrichtung der Nuten 12 so
gewahlt sein kann, daf3 diese parallel zur Bohrerachse
x-x verlaufen. Wie aber insbesondere in Fig. 2 zu erken-
nen, wird eine Ausrichtung bevorzugt, bei welcher die
Nuten 12 geneigt zur Achse x-x ausrichtet sind. In dem
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist hier ein Winkel Alpha
von ca. 20° gewahit.

Die Nuten 12 sind beiderrandseitig offen ausgebil-
det, das heiBt sie erstrecken sich ber die in Achsrich-
tung betrachtete gesamte Bohrerkopfhéhe, womit sich
aufgrund der im Querschnitt keilférmigen Ausbildung
der Vorschneider 10 vereinzelte, zahnartige Vorschnei-
dersegmente 14 ausbilden. Im Bereich der Durchdrin-
gung von Nuten 12 und Vorschneidern 10 ergeben sich
elypsenartige Freischnitte 15.

Weiter ist jede Vorschnittkante 8 im Bereich zwi-
schen zwei benachbarten Nuten 12, das heif}t im
Bereich eines Vorschneidersegmentes 14 mit einem
Freischnitt 16 versehen, womit die Vorschnittkanten 8
lediglich punktuell das zu bearbeitende Werkstlck
berahren.

Durch die in die Mantelwand 6 eingearbeiteten
Nuten 12 wird der vorteilhafte Effekt erzielt, daB sich der
Forstner-Bohrer 1 beim Bohren weniger erwarmt. Wei-
ter wirkt sich diesbeziglich auch die Vereinzelung von
Vorschneidersegmenten 14, welche bevorzugt noch mit
Freischnitten 16 versehen sind, vorteilhaft auf die War-
meeniwicklung aus.

In den Fig. 5 bis 7 ist in einer zweiten Ausfiihrungs-
form ein Forstner-Bohrer 1 dargestellt, welcher gleich
dem ersten Ausflhrungsbeispiel mit Ausbuchtungen 13
in Form von Nuten 12 im Bereich der Mantelwandung 6
versehen ist. Hier ist jedoch eine im wesentlichen recht-
eckige Querschnittform der Nuten 12 gewéhlt. Weiter
sind die Nuten 12 parallel zur Bohrerachse x-x ausge-
richtet.

Auch diese Nuten 12 sind beiderrandseitig offen
ausgebildet, womit sich wiederum im Bereich der Vor-
schnittkanten 8 vereinzelte, zahnartige Vorschneider-
segmente 14 ausbilden. Auch hier werden, bedingt
durch die im Querschnitt keilférmige Ausbildung der
Vorschneider 10, Freischnitte 15 gebildet.

In den beiden zuvorbeschriebenen Ausfiihrungs-
beispielen sind die Ausbuchtungen 13 bzw. Nuten 12
jeweils durchgehend, das heif3t beiderrandseitig offen
ausgebildet. Es sind jedoch auch Ausfiihrungen denk-
bar, bei welchen die Ausbuchtungen 13 einseitig oder
beidseitig geschlossen ausgebildet sind. Die Ausbuch-
tungen 13 bzw. Nuten 12 dienen lediglich zur Verringe-
rung der Warmeentwicklung im Bereich des Bohrkopfes
3 und nicht zu Spanabfuhr. Letztere erfolgt Uber die im
wesentlichen zentral angeordneten Spankanale 7. Hier-
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durch bedingt kann die Ausformung und Ausrichtung
der Ausbuchtungen 13 frei gewahlt werden.

Ein drittes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungs-
gemaBen Lésung ist in den Fig. 8 bis 10 dargestellt.
Entgegen den zuvorbeschriebenen Ausfihrungsbei-
spielen ist hier die Mantelwand 6 des Bohrkopfes 3 nicht
von nutartigen Ausbuchtungen unterbrochen. Vielmehr
ist die Ausbildung hier so gewahlt, daB3 die Ausbuchtun-
gen 13 von radial vorstehenden Zahnabschnitten von
Einzelzéhnen 17 ausgebildet sind. Demzufolge ist die
Mantelwand 6 nicht von Vertiefungen sondern von Vor-
spriingen unterbrochen.

Die Einzelzahne 17 bestehen aus einem Hartmate-
rial und sind aufgenommen in Aufnahmetaschen 18 des
Bohrkopfes 3.

Die Aufnahmetaschen 18 sind im radialen AuBen-
bereich der Vorschneider 10 zur Mantelauenwandung
und zur Stirnflache des Bohrkopfes 3 hin offen ausgebil-
det, und besitzen einen schwalbenschwanzférmigen
Einsteckquerschnitt. Die Einzelzahne 17 weisen einen
dem Einsteckquerschnitt der Aufnahmetaschen 18
angepaBten Querschnitt auf. Die axiale Lange und die
radiale Tiefe einer jeden Aufnahmetasche 18 ist so
gewahlt, daB ein eingesteckter Einzelzahn 17 mit radia-
lem Uberstand a und axialem Uberstand b gehaltert ist.

Durch die schwalbenschwanzférmigen Quer-
schnitte ist eine Vormontage erméglicht. Hierzu werden
die Einzelzahne 17 in die entsprechenden Aufnahmet-
aschen 18 der die Vorschneider 10 bildenden Mantel-
wand 6 eingesteckt. Hiernach wird die vormontierte
Einheit erwarmt, womit ein die Verbindung letztlich her-
stellendes Silberlot in die Zwischenrdume zwischen
Einzelzahnwandung und Aufnahmetaschenwandung
einflieBen kann.

Die so an dem Bohrkopf 3 fixierten Einzelzahne 17
bilden zusammen die lediglich der Flhrung des Bohres
1 dienenden Vorschneider 10.

Bedingt durch den radialen Uberstand a ergeben
sich zwischen zwei benachbarten Einzelzdhnen 10
radiale Freizonen 19, welche dem gleichen Zwecke die-
nen wie die Nuten 12 der beiden zuvorbeschriebenen
Ausfihrungsbeispielen. Die gebildeten Freizonen 19
wirken sich hinsichtlich der Warmeentwicklung des
Bohrkopfes 3 beim Bohrvorgang positiv aus. Dieser
Effekt wird noch dadurch unterstiitzt, daB die als Vor-
schneider dienenden

Einzelzahne 17 stirnseitig ausgespitzt ausgebildet
sind und somit einen Vorschneider bilden, welcher
lediglich punktartig auf das zu bearbeitende Werkstlck
trifft.

Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesent-
lich. In die Offenbarung der Anmeldung wird auch der
Offenbarungsinhalt der zugehorigen Prioritatsunterla-
gen (Abschrift der Voranmeldung) vollinhaltlich mit ein-
bezogen, auch zu dem Zweck, Merkmale dieser
Unterlagen in Anspriche vorliegender Anmeldung mit
aufzunehmen.
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Patentanspriiche

Zylinderkopfbohrer (1), beispielsweise Forstner-
Bohrer, Kunstbohrer oder dergleichen mit einer im
wesentlichen diametral sich Uber den gesamten
Kreisquerschnitt des Bohrkopfes (3) erstreckender,
Freischnitiflaichen (11) aufweisender Haupt-
schneide (4) mit Zentrierspitze (5) und sich an der
Hauptschneide (4) anschlieBende, zum Rand hin
offene, den Bohrkopf (3) schrdg durchdringende
Spankanale (7), wobei sich jedem Ende der Haupt-
schneide (4) eine mit der Umfangslinie des Bohr-
kopfes (3) zusammenfallende Vorschnittkante (8)
anschlieBt, zur lediglichen Fihrung des Bohrers
(1), welche Vorschnittkante (8) bis zum Rand des
jeweils anderen Spankanales (7) reicht und welche
die Randkante einer im wesentlichen zylindrisch
gekrimmten Mantelwand (6) des Bohrkopfes (3)
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die ansonsten
glattwandige Mantelwand (6) durch radiale Aus-
buchtungen (13) unterbrochen ist.

Zylinderkopfbohrer nach Anspruch 1 oder ins-
besondere danach, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Ausbuchtungen (13) Mantelwandwertiefungen
sind.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mantel-
wandvertiefungen zur Achse parallel oder zur
Achse geneigte Nuten (12) ausbilden.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder inbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dafB die Nuten
(12) einen Rechteck- oder Kreisbogenquerschnitt
besitzen.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, dafB die Nuten
(12) beiderrandseitig offen sind.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB der die Vor-
schnittkante (8) ausbildende, bogenférmig verlau-
fende Vorschneider (10) eine keilférmige
Querschnittsform besitzt, die von einer rickseitig
der Mantelwand (6) liegenden Hohlflache (9) aus-
gebildet ist.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Frei-
schnittflachen (11) der Hauptschneide (4) Ebenen
sind, die im wesentlichen rechtwinklig die jeweilige
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10.

11.

Hohlflache (9) schneiden.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB Vorschnitt-
kante (8) im Bereich zwischen zwei benachbarten
Nuten (12) einen Freischnitt (16) besitzt.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, da die Aus-
buchtungen (13) von radial vorstehenden Zahnab-
schnitten von Einzelzahnen (17) ausgebildet sind.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Einzel-
zahne (17) aus Hartmaterial bestehen und in Auf-
nahmetaschen (18) des Bohrkopfes (3) mit
radialem (a) und axialem Uberstand (b) eingelétet
sind.

Zylinderkopfbohrer nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnah-
metaschen (18) einen schwalbenschwanzférmigen
Einsteckquerschnitt fir jeweils einen Einzelzahn
(17) besitzen.
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