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SHARK GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

Unser materialspezifsches, anwendungsbasiertes Sortment an DIN-Gewindebohrern der Shark Line bietet hohe Leistungen und
Prozesssicherheit. Dieses Sortment wurde um zwei neue Gewindebohrer flir hochfesten Stahl tiber 1200 N/mm? und Titanlegierungen
erweitert.

I MERKMALE UND VORTEILE

FARBRINGKODIERUNG

« Die Farbringe am Schaf des Werkzeugs kennzeichnen die
Eignung fir spezifsche Materialien und ermdglichen die

SCHNEIDKANTENOPTIMIERUNG
(Shark Schwarz-, Rot-, Gelb- und Blauring)
« Die spiralgenuteten Gewindebohrer weisen eine spezielle

schnelle und einfache Auswahl des richtgen Gewindebohrers.

ROBUSTE GEOMETRIE (Shark Schwarzring)

« Erhebliche Verbesserung der Schneidkantenstabilitét.
Dies gewahrleistet problemloses Gewindeschneiden
von Durchgangsbohrungen mit bis zu 2,5xD (bzw.
Grundlochbohrungen mit bis zu 1,5xD) in hochfesten
und hochtemperaturbestandigen Materialien
mit einer Zugfestgkeit von bis zu 45 HRC.

| MATERIAL

Schneidkantenoptmierung auf, um die Festgkeit zu
erhdhen und das Risiko von Mikroausbriichen an den
Schneidkanten zu minimieren. Dies fiihrt zu einer
betréchtlichen Verbesserung der Leistungswerte und
einer Erh6hung der Werkzeugstandzeit.

Shark-Gewindebohrer werden aus speziellem pulvermetallurgischem Stahl gefertgt, der sich von allen anderen HSS-E-PM-Materialien
unterscheidet. Dieser Stahl bietet eine unschlagbare Kombinaton aus Festgkeit und Kantenstabilitit. Dadurch widerstehen die
Gewindebohrer auch héheren Schneidtemperaturen und bieten exzellente Leistungswerte und lange Werkzeugstandzeiten.

Einzigartges HSS-E-PM-Material
der SHARK-GEWINDEBOHRER
(beachten Sie die gleichmé&Rige Verteilung der Kornstruktur)

I GEOMETRIE UND ANSCHNITTFORM

Die Gewindebohrer E334 haben einen Schélan- E334
schnit und sind geradegenutet. Vorteile:

« Prozesssicherheit

« Hervorragende Oberfachenbehandlung
» Hochprazise Gewinde

= Durchgangsbohrungen mit bis zu 2,5xD.

Traditonelles HSS-E-Material
(M35)

Die Gewindebohrer E335 haben eine Spiralnut
mit einem konstanten Spanwinkel. Sie haben

einen ausgewogenen starkeren Hinterschlif

an der Anschnittorm (Schnitgewinde)

und einen geringeren Hinterschnit an den
Fuhrungsgewinden. Vorteile:

* Prozesssicherheit

« Hervorragende Oberfachenbehandlung
» Hochprézise Gewinde
 Grundlochbohrungen bis zu 1,5xD.
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SHARK GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN
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SHARK GELBRING

OBERFLACHENBEHANDLUNG
Hartchrom-Beschichtung (Cr) mit zusatzlicher
Schneidkantenoptmierung zur Vermeidung einer
AuTFauschneidenbildung beim Gewindeschneiden von
Werkstofen, die zur Anhafung an den Schnitkanten
neigen.

NUTENGEOMETRIE

Flr Durchgangsbohrungen mit Schalanschnit und

fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (40°-Winkel)
erhéltlich. Die spezielle Nutengeometrie an
spiralgenuteten Shark-Gewindebohrern mit Gelbring
verhindert die Bildung von Spanenestern, wodurch das
Risiko des erneuten Schneidens von Spanen wahrend
des Ricklaufs verringert wird.

GEWINDEFORMEN

Metrisch und metrisch fein

= PRODUKTCODES
E297, E298, E299, E300

3xD

SHARK GELBRING

OBERFLACHENBEHANDLUNG
TiAIN-Top-Beschichtung mit zusétzlicher
Schneidkantenoptmierung.

NUTENGEOMETRIE

Der Spiralnutwinkel von 48° unterstiitzt die
gleichmaRige und schnelle Spaneabfuhr und
ermdglicht damit das Gewindebohren von

tefen Grundlochbohrungen (3xD). Der erhohte
Gewindeauslauf ermdglicht aulerdem héhere
Schnitgeschwindigkeiten bei hochfesten Stahlen.

SCHNEIDGEOMETRIE

Das spezielle Profl mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlénge ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschafen und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

VERJUNGUNG

Die Verjiingung unterstitzt die Spaneabfuhr, reduziert
das Ausbrechen an den letzten Gewindegdngen der
Gewindebohrer und verringert das Drehmoment beim
Rucklauf des Gewindebohrers.

WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG

Bei Verwendung der Shark-Gewindebohrer mit 48°
Spiralnut und Gelbring wird die Verwendung eines
Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfuter oder
Sof-Start-Funkton empfohlen.

* GEWINDEFORMEN

Metrisch

= PRODUKTCODE

E412



SHARK GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

EDELSTAHLE

= OBERFLACHENBEHANDLUNG
Dampfangelassen oder Super-B-Beschichtung (TiAIN +
WC/C) mit zusatzlicher Schneidkantenoptmierung.

NUTENGEOMETRIE

Flr Durchgangsbohrungen mit Schalanschnit und
fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (40°-Winkel)
erhaltlich.

VERJUNGUNG

Die Verjingung an spiralgenuteten Gewindebohrern
unterstiitzt die Spaneabfuhr, reduziert das Ausbrechen
an den letzten Gewindegéngen der Gewindebohrer
und verringert das Drehmoment beim Riicklauf des
Gewindebohrers.

GEWINDEFORMEN
Metrisch, metrisch fein und G(BSP)

* PRODUKTCODES
E238, E239, E240, E241, E382, E383, E384

= OBERFLACHENBEHANDLUNG

Super-B-Beschichtung (TiAIN + WC/C) mit zusatzlicher
Schneidkantenoptmierung.

NUTENGEOMETRIE

Der Spiralnutwinkel von 48° unterstiitzt die
gleichmaRige und schnelle Spaneabfuhr und
ermdglicht damit das Gewindebohren von

tefen Grundlochbohrungen (3xD). Der erhohte
Gewindeauslauf stellt die Prozesssicherheit beim
Bearbeiten von z&hen Materialien wie Edelstahl sicher.

SCHNEIDGEOMETRIE

Das spezielle Profl mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlédnge ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschafen und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

VERJUNGUNG

Die Verjiingung unterstitzt die Spaneabfuhr, reduziert
das Ausbrechen an den letzten Gewindegdngen der
Gewindebohrer und verringert das Drehmoment beim
Rucklauf des Gewindebohrers.

WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG

Bei Verwendung der Shark-Gewindebohrer mit 48°
Spiralnut und Blauring wird die Verwendung eines
Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfuter oder
Sof-Start-Funkton empfohlen.

* GEWINDEFORMEN

Metrisch

= PRODUKTCODE

E414




SHARK GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN
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SHARK SCHWARZRING

= OBERFLACHENBEHANDLUNG = OBERFLACHENBEHANDLUNG
Unbeschichtet oder TiAIN-Top-Beschichtung mit TiAIN-Top-Beschichtung mit zusatzlicher
zusétzlicher Schneidkantenoptmierung. Schneidkantenoptmierung.

e NUTENGEOMETRIE e NUTENGEOMETRIE
Flr Durchgangsbohrungen mit Schalanschnit und Geometrien mit Schalanschnit oder fachwinkligen
fUr Grundlochbohrungen mit Spiralnut (45°-Winkel) Spiralnuten mit einem niedrigem Spanwinkel fir gute
erhaltlich. Spankontrolle und Kantenstabilitét.

= VERJUNGUNG e SCHNEIDGEOMETRIE
Die Verjingung an spiralgenuteten Gewindebohrern Das spezielle Profl mit drei Radien und einem
unterstitzt die Spaneabfuhr, reduziert das Ausbrechen konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
an den letzten Gewindegéngen der Gewindebohrer Nutenlénge ermdglicht die bessere Kontrolle der
und verringert das Drehmoment beim Riicklauf des Schneideigenschafen und verhindert die Bildung von
Gewindebohrers. Spénenestern.

e SCHNEIDGEOMETRIE e GEWINDEBOHRER-BEFESTIGUNG
(SPIRALGENUTETE GEWINDEBOHRER) (Empfehlung)
Das spezielle Profl mit 3 Radien und einem konstanten Bei Verwendung von Shark-Schwarzring-
Spanwinkel entlang der gesamten Nutenlédnge ermdglicht Gewindebohrern empfehlt es sich, synchronisiertes
die bessere Kontrolle der Schneideigenschafen und (starres) Gewindebohren
verhindert die Bildung von Spanenestern. zu verwenden, um sicherzustellen, dass die

e WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG Gewindebohrtefe (iber die volle Gewindeldnge erreicht
Beim Einsatz von spiralgenuteten Shark- wird.
Gewindebohrern mit Rotring wird die Verwendung = GEWINDEFORMEN
eines Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfuter Metrisch
oder Sof-Start-Funkton empfohlen. « PRODUKTCODES

e GEWINDEFORMEN E334, E335
Metrisch

* PRODUKTCODES
E255, E256, E260, E261



SHARK GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

= OBERFLACHENBEHANDLUNG
Unbeschichtet oder Super-B-Beschichtung (TiAIN +
WC/C) mit zusatzlicher Schneidkantenotmierung.

* NUTENGEOMETRIE
Flr Durchgangsbohrungen mit Schalanschnit und
fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (35°-Winkel)
erhaltlich.

e SCHNEIDGEOMETRIE
(SPIRALGENUTETE GEWINDEBOHRER)
Das spezielle Profl mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlénge ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschafen und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

= GEWINDEFORMEN
Metrisch

* PRODUKTCODES
E471, EAT2, E473, EATA

I GUSSEISEN

SHARK WEISSRING

= OBERFLACHENBEHANDLUNG
Dampfangelassen oder TiAIN-Top-Beschichtung.

* NUTENGEOMETRIE
Die geradegenutete Ausfiihrung bietet hervorragende
Leistungswerte beim Gewindeschneiden von
Durchgangs- und Grundlochbohrungen bei
kurzspanenden Werkstofen.

e GEWINDEFORMEN
Metrisch

= PRODUKTCODES
E201, E252, E390




I WERKSTOFF-MATERIALGRUPPEN (WMG)

Allgemeine Defniton
d. h. Stahl, Edelstahl...

Defniton nach
. M . N 'S H AuFau/Zusammensetzung

d. h. Kohlenstofstahl,
legierter Stahl...

Defniton nach
P M . N S H Harte/Zugfestgkeit

d. h. 160 <220 HB, 620 <900 n/mm?...
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s N
¢ HEN

I DORMER PRAMETS WERKSTOFF-MATERIALKLASSIFIKATION

Werkstof-Materialgruppen (WMG) dienen zur einfachen und zuverlassigen Auswahl des passenden Zerspanungswerkzeugs
und der Startwerte fiir die Bearbeitungsbedingungen in bestmmten Anwendungen.

Dormer Pramet klassifziert WerkstoFe in sechs unterschiedliche, farblich codierte Gruppen:

e Blau: Stahl und Stahlguss (P-Gruppe)

» Gelb: Edelstahl (M-Gruppe)

» Rot: Gusseisen (K-Gruppe)

e Grin: NE-Metalle (N-Gruppe)

« Orange: Hochtemperaturlegierungen (S-Gruppe)
e Grau: Gehéartete Materialien (H-Gruppe)

Jede dieser Gruppen ist entsprechend der Struktur und/oder Zusammensetzung in weitere Untergruppen unterteilt.
Beispielsweise ist die P-Gruppe (Stahl und Stahlguss) in vier Untergruppen unterteilt:

e P1 — Automatenstahl

* P2 —Kohlenstofstahl

e P3 —Legierter Stahl

e P4 —Werkzeugstahl

Eine letzte Unterteilung ergibt sich durch die Materialeigenschafen wie Harte und Zugfestgkeit. So erhalten unsere
Kunden eine umfassende Werkzeugempfehlung, inklusive Startwerte fur Schnitgeschwindigkeit und Vorschub.

Die Tabelle auf der nachsten Seite enthélt eine Beschreibung jeder Werkstof-Materialgruppe sowie Beispiele gangiger
Bezeichnungen.



Alte Dormer
AMG

Alte Pramet
1S0

ISO WMG (Werkstiick-Materialgruppen) Zugfestigkeit
Mpa [N/mm?]
P1.1 | Aufgeschwefelter Automaten-Kohlenstoffstahl mit einer Harte von < 220 HB <760 1.1 P1
P1 | P1.2 | Aufgeschwefelter und phosphatierter Automaten-Kohlenstoffstahl mit einer Harte von < 180 HB <620 1.1 P1
P1.3 | Aufgeschwefelter/phosphatierter und verbleiter Automaten-Kohlenstoffstahl mit einer Harte von < 160 HB <550 1.1 P1
P2.1 | Kohlenstoffarmer Stahl mit < 0,25 %C mit einer Harte von < 180 HB <620 1.2 P2
P2 | P2.2 | Stahl mit einem mittleren Kohlenstoffgehalt von < 0,55 %C mit einer Harte von < 240 HB <830 13 P2
P2.3 | Stahl mit < 0,55%C mit einer Harte von < 300 HB <1030 1.5 P3
P P3.1 | Legierter Stahl mit einer Harte von < 180 HB <620 1.4 P3
P3 | P3.2 | Legierter Stahl mit einer Harte von 180 — 260 HB > 620 <900 14 P3
P3.3 | Legierter Stahl mit einer Harte von 260 — 360 HB >900 < 1240 1.5 P4
P4.1 | Werkzeugstahl mit einer Harte von < 26 HRC <900 1.4 P3
P4 | P4.2 | Werkzeugstahl mit einer Harte von 26 — 39RC > 900 < 1240 1.5 P4
P4.3 | Werkzeugstahl mit einer Harte von 39 — 45 HRC > 1250 < 1450 1.6 H1
M M1.1| Ferritischer Edelstahl mit einer Harte von < 160 HB <520 2.1 M1
1 M1.2| Ferritischer Edelstahl mit einer Harte von 160 — 220 HB > 520 <700 2.1 M1
M2.1| Martensitischer Edelstahl mit einer Harte von < 200 HB <670 2.3 M2
M2 | M2.2| Martensitischer Edelstahl mit einer Harte von 200 — 280 HB > 670 < 950 2.3 M2
M2.3| Martensitischer Edelstahl mit einer Harte von 280 - 380 HB > 950 < 1300 24 M2
M M3.1] Austenitischer Edelstahl mit einer Harte von < 200 HB <750 2.2 M3
M3 | M3.2| Austenitischer Edelstahl mit einer Harte von 200 — 260 HB >750 < 870 2.2 M3
M3.3 | Austenitischer Edelstahl mit einer Harte von 260 - 300 HB > 870 < 1040 2.2 M3
M4 M4.1| Austenitisch-ferritischer oder superaustenitischer Edelstahl mit einer Harte von < 300 HB <990 2.3 M4
M4.2| Ausscheidungsgeharteter austenitischer Edelstahl mit einer Harte von 300 — 380 HB <1320 2.4 M4
K1.1 | Ferritischer oder ferritisch-perlitischer Grauguss mit einer Harte von < 180 HB <190 3.1 K1
K1 | K1.2 | Ferritisch-perlitischer oder perlitischer Grauguss mit einer Harte von 180 — 240 HB > 190 <310 3.2 K1
K1.3 | Perlitischer Grauguss mit einer Harte von 240 — 280 HB >310 <390 3.2 K1
K2.1 | Ferritischer Temperguss mit einer Harte von < 160 HB <400 33 K2
K2 | K2.2 | Ferritischer oder perlitischer Temperguss mit einer Harte von 160 — 200 HB > 400 < 550 33 K2
K2.3 | Perlitischer Temperguss mit einer Harte von 200 - 240 HB > 550 <660 34 K2
K3.1 | Duktiles (nodulares/sphérolithisches) ferritisches Gusseisen mit einer Harte von < 180 HB <560 33 K3
K3 | K3.2 | Duktiles (nodulares/spharolithisches) ferritisches oder perlitisches Gusseisen mit einer Harte von 180 — 220 HB > 560 < 680 33 K4
K3.3 | Duktiles (nodulares/spharolithisches) perlitisches Gusseisen mit einer Harte von 220 — 260 HB > 680 < 800 3.4 K4
K4.1 | Austenitisches Gusseisen mit einer Harte von < 180 HB <610
K4.2 | Austenitisches Gusseisen mit einer Harte von 180 — 240 HB > 610 < 840
K4 | K4.3 | Ausferritisches Gusseisen mit einer Harte von 240 — 280 HB > 840 <980
K4.4 | Ausferritisches Gusseisen mit einer Harte von 280 — 320 HB >980< 1130
K4.5 | Ausferritisches Gusseisen mit einer Harte von 320 — 360 HB > 1130 < 1280
K5.1 | Gusseisen mit Vermiculargraphit mit einer Harte von < 180 HB
K5 | K5.2 | Gusseisen mit Vermiculargraphit mit einer Harte von 180 - 220 HB
K5.3 | Gusseisen mit Vermiculargraphit mit einer Harte von 220 - 260 HB
N1.1 | Aluminium- und Alu-Knetlegierungen mit einer Harte von < 60 HB <240 71 N1
N1 | N1.2 | Alu-Knetlegierungen mit einer Harte von 60 — 100 HB > 240 < 400 71 N1
N1.3: Alu-Knetlegierungen mit einer Harte von 100 - 150 HB > 400 < 590 7.2 N2
N2.1 | Alu-Druckgusslegierungen mit einer Harte von < 75 HB <240 7.3 N1
N2 |N2.2| Alu-Druckgusslegierungen mit einer Harte von 75 — 90 HB > 240 <270 7.3 N1
N N2.3 | Alu-Druckgusslegierungen mit einer Harte von 90 — 140 HB > 270 <440 13 N2
N3.1 | Freischnitt-Kupferlegierungswerkstoffe mit ausgezeichneten Bearbeitungseigenschaften 6.3 N3
N3 |N3.2| Kurzspanende Kupferlegierungen mit guten bis maBigen Bearbeitungseigenschaften 6.2 N3
N3.3 | Elektrolytische Kupfer- und langspanende Kupferlegierungen mit méaBigen bis schlechten Bearbeitungseigenschaften 6.1 N4
N4.1 | Thermoplastische Polymere 8.1
N4 | N4.2| Duroplastische Polymere 8.2
N4.3 | Verstarkte Polymere oder Verbundmaterialien 8.3
S1.1 | Titan oder Titanlegierungen mit einer Harte von < 200 HB <660 4.1 S1
S1 | S1.2 | Titanlegierungen mit einer Harte von 200 — 280 HB > 660 <950 4.2 S1
$1.3 | Titanlegierungen mit einer Harte von 280 - 360 HB > 950 < 1200 4.3 S1
2 S2.1 | Eisenbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Harte von < 200 HB <690 S2
S $2.2 | Eisenbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Harte von 200 — 280 HB > 690 <970 S2
s3 $3.1 | Nickelbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Hérte von < 280 HB <940 5.2 S3
$3.2 | Nickelbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Harte von 280 — 360 HB > 940 < 1200 5.3 S3
4 S4.1 | Kobaltbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Harte von < 240 HB <800 S4
S4.2 | Kobaltbasierte Hochtemperaturlegierungen mit einer Harte von 240 — 320 HB > 800 < 1070 S4
H1 | H1.1 | Hartguss mit einer Harte von < 400 HB
H2 H2.1| Gehdrtetes Gusseisen mit einer Harte von < 55 HRC H2
H2.2 | Gehértetes Gusseisen mit einer Harte von > 55 HRC H2
H H3 H3.1 | Gehérteter Stahl mit einer Hérte von < 51 HRC 1.7 H3
H3.2 | Gehérteter Stahl mit einer Harte von 51 - 55 HRC 1.7 H3
H H4.1 | Geharteter Stahl mit einer Harte von 55 — 59 HRC 1.8 H4
4 H4.2 | Gehérteter Stahl mit einer Harte von > 59 HRC 1.8 H4
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E201

E252

M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet, Weissring Shark.

E390

E201 KN (K92) S (K2M) (K212 K218 (KM (K312 kS (KM (K4i2) kais) (KA (Kans] RSN KSR (KSH8) Ns3.2 | N4.2
H15 | H11 | H8 | H18 | W15 | P12 | H16 | W12 | 710 | W15 | W11 | 28 7 6 | H17 | E13 | 710 | #7120 | B0
E250 K11 K12 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K45 K5.1 K5.2 K5.3 N3.2 N4.2
H15 W11 | H8 W18 | W15 | 712 | W16 | W12 | 710 | W15 | W11 | P8 77 6 | H17 | W13 | 210 | 120 | B0
£390 KL1 K12 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K45 K5.1 K5.2 K5.3 N3.2 N4.2
W30 | N2  H17  H4 | H35 | 728 | H38 | M29 | 24 | W35 | M2/ | P20 | 17 | P14 | M40 | W30 | ®123 | 2130 | 15
I B
DIN HSS-E C 3 F: A
E201 M BHX 2XD
I B
DIN HSS-E C i F* N
E252 6HX 2XD
DIN C ik A
HSS-E ib
E390 M 371510 BHX 2XD
376312 PM  2-3 \U Tl
Q/DORMER E201 E252 E390
0AL T
SHARK SHARK SHARK
M3 -M10 M8 — M24 M3 - M20
02 O &
TP 0AL THL DCON LSC LU
M wsc NOF 4 E201 E252 E390
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm] [mm]
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 3 25 18 E201M3 E390M3
4 0.70 63 12 4.5 34 6 4 33 21 E201M4 E390M4
5 0.80 70 13 6.0 4.9 8 4 4.2 25 E201M5 E390M5
6 1.00 80 15 6.0 4.9 8 4 5.0 30 E201M6 E390M6
8 1.25 90 18 6.0 4.9 8 4 6.8 E252M8
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 4 6.8 35 E201M8 E390M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 1 4 8.5 39 E201M10 E390M10
10 1.50 100 20 7.0 5.5 8 4 8.5 E252M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 4 10.3 E252M12 E390M12
14 2.00 110 25 11.0 9.0 12 4 12.0 E252M14
16 2.00 110 25 12.0 9.0 12 4 14.0 E252M16 E390M16
18 2.50 125 30 14.0 11.0 14 4 15.5 E252M18
20 2.50 140 30 16.0 12.0 15 4 17.5 E252M20 E390M20
22 2.50 140 34 18.0 14.5 17 4 19.5 E252M22
24 3.00 160 38 18.0 14.5 17 4 21.0 E252M24
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E2 97 M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet mit Schalanschnitt, Gelbring Shark.

£297 (P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41 P42 N3.1(N32 N33| | | |
| m¢ | my | ms | om0 | w8 | wie | wis| w2 | w0 my | w7 | ms w0 mis | | | |
DIN HSS-E i% € . L114
97 Mg e 290 BNE 38 e
D/DORMER E297
| wsc\ |
E’r - —o 1
! ‘_THL__\ Lsc | 4 ‘
——— Jé
0AL
SHARK
M3 - M30

10z TP OAL THL DCON & LSC & 4 L

M WsC NOF E297
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] [mm]

3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 3 25 18 E297M3
4 0.70 63 12 45 34 6 3 33 21 E297M4
5 0.80 70 13 6.0 49 8 3 4.2 25 E297M5
6 1.00 80 15 6.0 49 8 3 5.0 30 E297Mé6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E297M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 1 3 8.5 39 E297M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 10.3 - E297M12
14 2.00 110 25 11.0 9.0 12 3 12.0 - E297M14
16 2.00 110 25 12.0 9.0 12 3 14.0 - E297M16
18 2.50 125 30 14.0 11.0 14 3 15.5 - E297M18
20 2.50 140 30 16.0 120 15 3 17.5 - E297M20
22 2.50 140 34 18.0 14.5 17 4 19.5 - E297M22
24 3.00 160 38 18.0 14.5 17 4 21.0 - E297M24
27 3.00 160 38 20.0 16.0 19 4 24.0 - E297M27
30 3.50 180 45 220 18.0 21 4 26.5 - E297M30
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E255
E256

M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet mit Schélanschnitt, Rotring Shark.

P23 [P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 [P4.2 P4.3| S1.1S1.2|S3.1
E255
P11 | W10 | W8 | 7 | M6 | W5 | 4 | m3 | m2 | P2
P23 [P3.1 [P3.2 P3.3 P4.1 [P4.2 P4.3| S1.1|S1.2|S3.1
E256
W24 | W25 | W20 | W17 | W15 | W13 | 710 | »m4 | W3 | Z3
S HSS-E B
E255 M 371<10 6H 2.5XD
376312 PM 3.5-5
DIN HSS-E B \
E256 M 371<10 6H 2.5XD
376312 PM 3.5-5 TIAIN Top
2DORMER E255 E256
l WSC l
LSC
T ~—THL— | ‘ T
0AL
SHARK SHARK
M3 —M20 M3 —M20
™2 O &
M TP 0AL THL DCON WS LSC - 4 LU E255 E256
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 35 27 6 3 2.5 18 E255M3 E256M3
4 0.70 63 12 45 34 6 3 33 21 E255M4 E256M4
5 0.80 70 13 6.0 49 8 3 4.2 25 E255M5 E256M5
6 1.00 80 15 6.0 49 8 3 5.0 30 E255M6 E256M6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E255M8 E256M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 N 3 8.5 39 E255M10 E256M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 10.3 - E255M12 E256M12
14 2.00 110 25 11.0 9.0 12 3 12.0 - E255M14
16 2.00 110 25 12.0 9.0 12 3 14.0 - E255M16 E256M16
20 2.50 140 30 16.0 12.0 15 4 17.5 - E255M20 E256M20
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E334

M Maschinen-Gewindebohrer, Geradegenutet mit Schélanschnitt, Schwarzring Shark.

- [P313)P412) P413)| s1.2 | 51.3 | $3.1 | $3.2 | H3.1| ]
w7 w3 om0 w3 ms | w5 | w3 e | | | | | | | | |
2DORMER HSS-E B % Q
E33¢ M BHX 2.5XD ¥
DIN PM 3:9-5 TIAIN Top
2/DORMER
WSC
107 <l DCON g
kTHL%‘ 15
« U
0AL >
SHARK
M3 - M12
™2 0 &
" 0 0AL THL DCON e LSC - 4 0 £33
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 63 12 45 34 6 3 250 20 E334M3
4 070 70 17 6.0 49 8 3 330 29 E334M4
5 0.80 80 20 6.0 49 8 3 420 36 E334M5
6 1.00 90 2% 80 6.2 9 3 500 40 E334M6
8 1.25 100 ) 10.0 80 1 3 6.80 50 E334M8
10 150 100 20 10.0 80 1 3 850 39 E334M10
12 175 110 3 90 70 10 4 10.30 - E334M12
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E240
E241

M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet mit Schalanschnitt, Blauring Shark.

E240 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
W11 | M9 | W10 | WS | M3 | W7 | M6 | M5
E241 M1.1M1.2 M2.1|M2.2 M3.1/M3.2 M3.3 M4.1
W19 | W10 | W17 | W14 | W12 | W10 | W9 | M6
OIN HSS-E B e N L
E240 37110 GH 2.5XD | ‘ _
M 376312 PM 3.5-5 \} o1 i
o Hss-E B 10 \
E241 M 371510 6H 2.5XD
376312 PM 3.5-5 \, gl
2DORMER E240 E241
=
WsC
| }
- .
LSC
~—THL—' ‘ T
0AL
SHARK SHARK
M3 —M30 M3 —M20
07 %] @
" TP 0AL THL DCON Wsc LSC - 4 L 240 E241
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 35 27 6 3 25 18 E240M3 E241M3
4 0.70 63 12 45 34 6 3 33 21 E240M4 E241M4
5 0.80 70 13 6.0 49 8 3 42 25 E240M5 E241M5
6 1.00 80 15 6.0 49 8 3 5.0 30 E240M6 E241M6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E240M8 E241M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 11 3 8.5 39 E240M10 E241M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 4 103 - E240M12 E241M12
14 2.00 110 25 11.0 9.0 12 4 12.0 - E240M14 E241M14
16 2.00 110 25 12,0 9.0 12 4 14.0 - E240M16 E241M16
18 2.50 125 30 14.0 11.0 14 4 15.5 - E240M18 E241M18
20 2.50 140 30 16.0 12,0 15 4 17.5 - E240M20 E241M20
2 2.50 140 34 18.0 145 17 4 19.5 - E240M22
24 3.00 160 38 18.0 145 17 4 21.0 - E240M24
27 3.00 160 38 20.0 16.0 19 4 24.0 - E240M27
30 3.50 180 45 220 18.0 21 4 265 - E240M30
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E471
E472

M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet mit Schéalanschnitt, Griinring Shark.

471 N1.1|N1.2 | N1.3 |N2.1 |N2.2 | N2.3 [N3.1 N3.2 | N3.3 N4.1
W16 | W12 | W8 | W31 | W28 | W20 | W51 | W30 | ®15 | W25
E4T2 N1.1 | N1.2 |N1.3 |N2.1|N2.2 | N2.3|N3.1|N3.2 | N4.1
P35 | 2126 | W18 | W46 | W42 | W30 | P176 | W45 | W30
OIN HSS-E B i
E471 371<10 6H 2.5XD
M 376312 Pm 3.5-5 \’
OIN HSS-E B & \,
E472 M 371<10 6H 2.5XD
376312 PM 3.5-5 y Sigal
2 DORMER E471 E472
l WsC l
LSC
0AL \
SHARK SHARK
M3 - M20 M3 —M20
™2 O &
" P 0AL THL DCON WS LSC N% ; 4 L E471 E472
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 35 27 6 2 25 18 E471M3 E472M3
4 0.70 63 12 45 34 6 2 33 21 E471M4 E472M4
5 0.80 70 13 6.0 49 8 2 42 25 E471M5 E472M5
6 1.00 80 15 6.0 49 8 3 5.0 30 E471M6 E472M6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E471M8 E472M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 11 3 8.5 39 E471M10 E472M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 10.3 - E471M12 E472M12
16 2.00 110 25 12.0 9.0 12 4 14.0 - E471M16 E472M16
20 2.50 140 30 16.0 12.0 15 4 17.5 - E471M20 E472M20
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E298 M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Gelbring Shark.

crog [PA|PL2I[PL3| P2t P22 P23 P3 P32 P33 Al PA2 N3 N3.2 N33 ]
W4 | w2 | ms | w0 | ms | w5 e | w0 | me | w7 | mst | w30 | mis | | | |
OIN HSS-E C A R
E298 M 371<10 6H 2XD il
376312 PM  2-3  )40° o .
2/DORMER E298
| wsc\ |
T g, T y
D2 ﬁ\l‘!uz.h_ N S [ ]DCON |
e :
Moms 5 ,
<THL=~ ¥
&
‘ LU (_."_
0AL o
SHARK
M3 — M30
02 0 &
y TP 0AL THL DCON Wse LsC 58 4 I o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 6 35 27 6 3 25 18 E298M3
4 0.70 63 7 45 34 6 3 33 21 E298M4
5 0.80 70 8 6.0 49 8 3 42 25 E298M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 50 30 E298M6
8 125 90 13 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E298M8
10 1.50 100 15 10.0 8.0 11 3 85 39 E298M10
1 175 110 18 9.0 7.0 10 3 103 - E298M12
14 2.00 110 20 11.0 9.0 1 3 12,0 - E298M14
16 2.00 110 20 12,0 9.0 12 4 14.0 - E298M16
18 250 125 25 140 11.0 14 4 155 - E298M18
20 250 140 25 16.0 12,0 15 4 175 - E298M20
2 250 140 25 18.0 145 17 4 19.5 - E298M22
2% 3.00 160 30 18.0 145 17 4 21.0 - E298M24
27 3.00 160 30 20.0 16.0 19 4 24.0 - E298M27
30 3.50 160 36 220 18.0 2 4 265 - E298M30
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E4 12 M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 48°, Gelbring Shark.

cap, |FEE PR3 PR Pe PR PRE PRO A s paneae | | | | | | |
| W46 | W52 | WSe | W40 | W35 | W31 W24 | W19 | W6 | W14 | W2 | | | | | | | |
DIN ] ﬁ <
E412 M 3o BH el 2(_:3 A
376212 248 TIAIN Top
2DORMER E412
W5
A4 N
R\ A\ \ - e —
T LsC
l ~—THL—» l
- LU -
- 0AL -
SHARK
M3 — M30
1) O @
by ™ 0AL THL DCON e LSC - 4 L Ea12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 6 35 27 6 3 25 18 E412M3
4 070 63 7 45 34 6 3 33 21 E412M4
5 0.80 70 8 6.0 49 8 3 42 2% E412M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 50 30 E412M6
8 125 ) 13 80 62 9 3 68 35 E412M8
10 150 100 15 10.0 8.0 1 3 8.5 39 E412M10
12 175 10 18 90 7.0 10 3 103 - E412M12
4 200 10 2 110 90 12 3 12.0 - E412M14
16 200 110 2 120 90 12 4 140 - E412M16
2 250 140 2% 16.0 12.0 15 4 175 . E412M20
2 250 140 2% 18.0 145 17 4 195 : E412M22
2% 3.00 160 30 18.0 145 17 4 210 - E412M24
7 3.00 160 30 200 16.0 19 4 240 - E412M27
30 3.50 180 36 20 18.0 2 4 25 - E412M30
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E260
E261

M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 45°, Rotring Shark, abgeflacht.

P2.3 [P3.1 P3.2| P3.3 [P4.1 P42 [P4.3 | S1.1 S1.2 S3.1
E260
P11 m10 | W8 | w7 | W6 | w5 | w4 | w3 | m2 | ;2
P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P42 P43 |S1.1 S1.2 S3.1
E261
M2 W29 | W24 | W20 | Wi W5 | w2 | w4 | w3 | w3
OIN HSSE C
E260 M 371<10 6H 2.5XD
376212 PM 2-3  )\45°
OIN HSSE C # N
E261 M 371<10 6H 2.5XD
376312 PM 2-3  )\45° TIAIN Top
2DORMER E260 E261
’
‘ 0AL 7
SHARK SHARK
M3 — M20 M3 — M20
™2 O &
P 0AL THL DCON LSC L
M wsc i 4 E260 E261
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 6 35 27 6 3 25 18 E260M3 E261M3
4 0.70 63 7 45 34 6 3 33 21 E260M4 E261M4
5 0.80 70 8 6.0 49 8 3 42 25 E260M5 E261M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 5.0 30 E260M6 E261M6
8 125 90 12 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E260M8 E261M8
10 150 100 15 10.0 8.0 1 3 8.5 39 E260M10 E261M10
12 175 110 16 9.0 7.0 10 3 103 - E260M12 E261M12
14 2.00 110 20 11.0 9.0 12 3 12,0 - E260M14
16 2.00 110 20 12,0 9.0 1 4 14.0 - E260M16 E261M16
20 250 140 25 16.0 12,0 15 4 17,5 - E260M20 E261M20
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E335 M Maschinen-Gewindebohrer, Rechtsgedrallte Nuten 15°, Schwarzring Shark.

. [P3:3[P4:2 [P4:3) s1.2 S1.3 |s3.1S3.2 |H3.1| | | | | | | | | | |
w7 w3 om0 w3 oms | w5 | w3 ey | | | | | | | | | |
~DORMER HSS-E C ﬂi . l
=335 2 D L u L0 UM 23 AM5° TIAIN Top
2/DORMER E335
T «THL»‘ L@» T
« [ ——»
- 0AL >
SHARK
M3 —M12
™2 o &
y TP 0AL THL DCON WSC LsC = 4 N £335
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 050 ) i 45 34 6 3 250 20 E335M3
4 070 0 B 60 49 8 3 330 % E335M4
5 080 80 G 60 49 8 3 420 3] E335M5
6 100 % 18 80 62 9 3 500 3 E335M6
8 125 100 0 100 80 1 3 680 It E335M8
10 150 100 0 100 80 1 3 850 39 E335M10
1 175 0 3 90 70 10 4 1030 - E335M12
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E238
E239

M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark, abgeflacht.

£238 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
Hi11 | H9 H10 | W3 | M8 | W/ | H6 | W5
£239 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
H19 | W16 | W17 | W14 | H12 | H10 | W9 | M6
DIN . ‘ L114
E238 M 371<10 6H 2.5XD HgﬁnE 2(_:3 ﬁe . \ :
376312 240 ST 32
OIN HSS-<E C #2 \,
E239 M 371510 6H 2.5XD  ToNr 973 :
376212 )\40 Super B
Q/DORMER E238 E239
SHARK SHARK
M3 - M30 M3 - M20
TDZ | @
TP 0AL THL DCON LSC W
M WSC NOF 4 E238 E239
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [l [mm] [mm]
3 0.50 56 6 35 2.7 6 3 25 18 E238M3 E239M3
4 0.70 63 7 45 34 6 3 33 21 E238M4 E239M4
5 0.80 70 8 6.0 49 8 3 4.2 25 E238M5 E239M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 5.0 30 E238M6 E239M6
8 1.25 90 13 8.0 6.2 9 3 6.8 33 E238M8 E239M8
10 1.50 100 15 10.0 8.0 11 3 8.5 39 E238M10 E239M10
12 1.75 110 18 9.0 7.0 10 4 10.3 - E238M12 E239M12
14 2.00 110 20 11.0 9.0 12 4 120 - E238M14 E239M14
16 2.00 110 20 12.0 9.0 12 4 14.0 - E238M16 E239M16
18 2.50 125 25 14.0 11.0 14 4 15.5 - E238M18
20 2.50 140 25 16.0 12.0 15 4 17.5 - E238M20 E239M20
22 2.50 140 25 18.0 14.5 17 4 19.8 - E238M22
24 3.00 160 30 18.0 14.5 17 4 21.0 - E238M24
27 3.00 160 30 20.0 16.0 19 4 24.0 - E238M27
30 3.50 180 36 22.0 18.0 21 4 26.5 - E238M30
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E4 14 M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 48°, Blauring Shark.

M11|M1.2|M2.1|M2.2|M23[mM3.am32m33] | | | | | | | ||

EM4 Tan wo mo me | mi me mo w0 ||| | | | | | |
OIN HSS-<E C %2 W

E414 | iV et it XD Tpm 23 j48° >

D/DORMER E414

WSC

LSC
T ~—THL—»
- LU >
- OAL >
SHARK
M3 —M20
1Dz V| &
M TP 0AL THL DCON WSC LSC o 4 Y E414
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [] [mm] [mm]
3 0.50 56 6 3.5 2.7 6 3 25 18 E414M3
4 0.70 63 7 4.5 34 6 3 33 21 E414M4
5 0.80 70 8 6.0 49 8 3 4.2 25 E414M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 5.0 30 E414M6
8 1.25 90 13 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E414M8
10 1.50 100 15 10.0 8.0 1 3 85 39 E414M10
12 1.75 110 18 9.0 7.0 10 3 103 - E414M12
14 2.00 110 20 11.0 9.0 12 3 12.0 - E414M14
16 2.00 110 20 12.0 9.0 12 4 14.0 - E414M16
20 2.50 140 25 16.0 12.0 15 4 17.5 - E414M20
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E473

M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 35°, Griinring Shark.

E474

E473 N1.1 | N1.2 |N1.3 |N2.1 |N2.2 | N2.3 |N3.1|N3.2|N3.3 N4.1
W16 | W12 | W8 | W31 | W28 | W20 | W51 | W30 | ®15 | W25
E474 N1.1 | N1.2 |N1.3 |N2.1|N2.2 | N2.3|N3.1|N3.2|N4.1
P35 | #7126 | W18 | W46 | W42 | W43 | ®I76 | W45 | w30
OIN HSS-E C ¥4
371<10 6H 2.5XD
= M 376312 PM 2-3 )35°
DIN 3
E474 M 370 6H 2.5xp HSS-E 2C3 !
376212 PM ' )\35 SuperB
2DORMER E473 E4A74
WSC l
-— THL ‘ LSC_T T
I 0AL é
SHARK SHARK
M3 - M20 M3 - M20
™2 O &
M P 0AL THL DCON WC LSC - 4 L E473 E474
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 35 2.7 6 2 25 18 E473M3 E474M3
4 0.70 63 12 45 34 6 2 33 21 E473M4 E474M4
5 0.80 70 13 6.0 49 8 2 42 25 E473M5 E474M5
6 1.00 80 15 6.0 49 8 2 50 30 E473M6 E474M6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 2 6.8 35 E473M8 E474M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 11 2 8.5 39 E473M10 E474M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 103 - E473M12 E474M12
16 2.00 110 25 12,0 9.0 12 3 14.0 - E473M16 E474M16
20 2.50 140 30 16.0 12,0 15 3 17.5 - E473M20 E474M20
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E299

MF Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet mit Schalanschnitt, Gelbri