DORMER JPRAMET

SHARK LINE

GEWINDEBOHRER
FUR MATERIALSPEZIFISCHE
ANWENDUNGEN

2/DORMER






SHARK ! LINE




m GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

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

I MERKMALE UND VORTEILE

FARBRINGKODIERUNG

¢ Die Farbringe am Schaft des Werkzeugs kennzeichnen die
Eignung flr spezifische Materialien und ermdglichen die
schnelle und einfache Auswahl des richtigen Gewindebohrers.

ROBUSTE GEOMETRIE (Shark Schwarzring)

¢ Erhebliche Verbesserung der Schneidkantenstabilitat.
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 Zugfestigkeit von bis zu 45 HRC.

SCHNEIDKANTENOPTIMIERUNG
(Shark Schwarz-, Rot-, Gelb- und Blauring)

¢ Die spiralgenuteten Gewindebohrer weisen eine spezielle
Schneidkantenoptimierung auf, um die Festigkeit zu
erhéhen und das Risiko von Mikroausbriichen an den
Schneidkanten zu minimieren. Dies fiihrt zu einer
betrachtlichen Verbesserung der Leistungswerte und
einer Erhéhung der Werkzeugstandzeit.

| MATERIAL

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

i s

Einzigartiges HSS-E-PM-Material Traditionelles HSS-E-Material
der SHARK-GEWINDEBOHRER (M35)
(beachten Sie die gleichmaRige Verteilung der Kornstruktur)

| GEOMETRIE UND ANSCHNITTFORM
E3

Die Gewindebohrer E334 haben einen Schalan- m
schnitt und sind geradegenutet. Vorteile:

e Prozesssicherheit

¢ Hervorragende Oberflichenbehandlung
¢ Hochprazise Gewinde

* Durchgangsbohrungen mit bis zu 2,5%D.

Die Gewindebohrer E335 haben eine Spiralnut
mit einem konstanten Spanwinkel. Sie haben
einen ausgewogenen starkeren Hinterschliff
an der Anschnittform (Schnittgewinde)

und einen geringeren Hinterschnitt an den
Flihrungsgewinden. Vorteile:

e Prozesssicherheit

¢ Hervorragende Oberflichenbehandlung
¢ Hochprazise Gewinde

¢ Grundlochbohrungen bis zu 1,5xD.
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OBERFLACHENBEHANDLUNG
Hartchrom-Beschichtung (Cr) mit zusatzlicher
Schneidkantenoptimierung zur Vermeidung einer
Aufbauschneidenbildung beim Gewindeschneiden von
Werkstoffen, die zur Anhaftung an den Schnittkanten
neigen.

NUTENGEOMETRIE

Fir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und

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

GEWINDEFORMEN

Metrisch und metrisch fein

PRODUKTCODES
E297, E298, E299, E300

3xD

SHARK GELBRING

OBERFLACHENBEHANDLUNG
TiAIN-Top-Beschichtung mit zusatzlicher
Schneidkantenoptimierung.

NUTENGEOMETRIE

Der Spiralnutwinkel von 48° unterstitzt die
gleichmaRige und schnelle Spaneabfuhr und
ermoglicht damit das Gewindebohren von

tiefen Grundlochbohrungen (3xD). Der erhohte
Gewindeauslauf ermdglicht auRerdem hohere
Schnittgeschwindigkeiten bei hochfesten Stahlen.

SCHNEIDGEOMETRIE

Das spezielle Profil mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlange ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschaften und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

VERJUNGUNG

Die Verjlingung unterstiitzt die Spaneabfuhr, reduziert
das Ausbrechen an den letzten Gewindegangen der
Gewindebohrer und verringert das Drehmoment beim
Riicklauf des Gewindebohrers.

WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG

Bei Verwendung der Shark-Gewindebohrer mit 48°
Spiralnut und Gelbring wird die Verwendung eines
Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfutter oder
Soft-Start-Funktion empfohlen.

GEWINDEFORMEN

Metrisch

PRODUKTCODE
E412



m GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

EDELSTAHLE

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

NUTENGEOMETRIE

Fir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und
fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (40°-Winkel)
erhaltlich.

VERJUNGUNG

Die Verjlingung an spiralgenuteten Gewindebohrern
unterstiitzt die Spaneabfuhr, reduziert das Ausbrechen
an den letzten Gewindegangen 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
Schneidkantenoptimierung.

NUTENGEOMETRIE

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

tiefen Grundlochbohrungen (3xD). Der erhohte
Gewindeauslauf stellt die Prozesssicherheit beim
Bearbeiten von zahen Materialien wie Edelstahl sicher.

SCHNEIDGEOMETRIE

Das spezielle Profil mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlange ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschaften und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

VERJUNGUNG

Die Verjlingung unterstiitzt die Spaneabfuhr, reduziert
das Ausbrechen an den letzten Gewindegangen der
Gewindebohrer und verringert das Drehmoment beim
Riicklauf des Gewindebohrers.

WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG

Bei Verwendung der Shark-Gewindebohrer mit 48°
Spiralnut und Blauring wird die Verwendung eines
Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfutter oder
Soft-Start-Funktion empfohlen.

GEWINDEFORMEN

Metrisch

PRODUKTCODE
E414




m GEWINDEBOHRER FUR MATERIALSPEZIFISCHE ANWENDUNGEN

LEGIERTE STAHLE

* OBERFLACHENBEHANDLUNG

Unbeschichtet oder TiAIN-Top-Beschichtung mit
zusatzlicher Schneidkantenoptimierung.
NUTENGEOMETRIE

Fir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und
fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (45°-Winkel)
erhaltlich.

VERJUNGUNG

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

SCHNEIDGEOMETRIE

(SPIRALGENUTETE GEWINDEBOHRER)

Das spezielle Profil mit 3 Radien und einem konstanten
Spanwinkel entlang der gesamten Nutenldnge ermoglicht
die bessere Kontrolle der Schneideigenschaften und
verhindert die Bildung von Spanenestern.

WERKZEUGHALTERUNG EMPFEHLUNG

Beim Einsatz von spiralgenuteten Shark-
Gewindebohrern mit Rotring wird die Verwendung
eines Werkzeughalters mit minimalem Ausgleichsfutter
oder Soft-Start-Funktion empfohlen.
GEWINDEFORMEN

Metrisch

PRODUKTCODES
E255, E256, E260, E261

SHARK SCHWARZRING

e OBERFLACHENBEHANDLUNG

TiAIN-Top-Beschichtung mit zusatzlicher
Schneidkantenoptimierung.

NUTENGEOMETRIE

Geometrien mit Schalanschnitt oder flachwinkligen
Spiralnuten mit einem niedrigem Spanwinkel flir gute
Spankontrolle und Kantenstabilitat.

SCHNEIDGEOMETRIE

Das spezielle Profil mit drei Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlange ermdglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschaften und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

GEWINDEBOHRER-BEFESTIGUNG

(Empfehlung)

Bei Verwendung von Shark-Schwarzring-
Gewindebohrern empfiehlt es sich, synchronisiertes
(starres) Gewindebohren

zu verwenden, um sicherzustellen, dass die
Gewindebohrtiefe lber die volle Gewindelange erreicht
wird.

GEWINDEFORMEN

Metrisch

PRODUKTCODES
E334, E335
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e OBERFLACHENBEHANDLUNG
Unbeschichtet oder Super-B-Beschichtung (TiAIN +
WC/C) mit zusatzlicher Schneidkantenotimierung.

NUTENGEOMETRIE

Fir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und
fir Grundlochbohrungen mit Spiralnut (35°-Winkel)
erhaltlich.

SCHNEIDGEOMETRIE

(SPIRALGENUTETE GEWINDEBOHRER)

Das spezielle Profil mit 3 Radien und einem
konstanten Spanwinkel entlang der gesamten
Nutenlange ermoglicht die bessere Kontrolle der
Schneideigenschaften und verhindert die Bildung von
Spanenestern.

GEWINDEFORMEN
Metrisch

PRODUKTCODES
E471, E472, E473, E474

i GUSSEISEN

SHARK WEISSRING

* OBERFLACHENBEHANDLUNG
Dampfangelassen oder TiAIN-Top-Beschichtung.

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

o GEWINDEFORMEN
Metrisch

e PRODUKTCODES
E201, E252, E390




I WERKSTOFF-MATERIALGRUPPEN (WMG)

Allgemeine Definition
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d. h. Kohlenstoffstahl,
legierter Stahl...

Definition nach

Harte/Zugfestigkeit
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2 BINE
s HEE
“ HEE

n
”
P1
- i i 8
"

I DORMER PRAMETS WERKSTOFF-MATERIALKLASSIFIKATION

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

Dormer Pramet klassifiziert Werkstoffe in sechs unterschiedliche, farblich codierte Gruppen:

¢ Blau: Stahl und Stahlguss (P-Gruppe)

¢ Gelb: Edelstahl (M-Gruppe)

* Rot: Gusseisen (K-Gruppe)

¢ Griin: NE-Metalle (N-Gruppe)

¢ Orange: Hochtemperaturlegierungen (S-Gruppe)
¢ Grau: Gehartete 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:

¢ P1 — Automatenstahl

¢ P2 — Kohlenstoffstahl

e P3 — Legierter Stahl

e P4 — Werkzeugstahl

Eine letzte Unterteilung ergibt sich durch die Materialeigenschaften wie Harte und Zugfestigkeit. So erhalten unsere
Kunden eine umfassende Werkzeugempfehlung, inklusive Startwerte flir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

Die Tabelle auf der nédchsten Seite enthalt eine Beschreibung jeder Werkstoff-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
E390

M Maschinen-Gewindebohrer, geradegenutet, Weissring Shark.
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£ps; | N (N O NN (N N N N (NN NN N (Y NS [N .2 a2
W5 ET | W8 | W18 | Wi | P | Wi | W | e | ms | mn| s | w7 | we | m | mi | w0 | w0 | mo
£goo | N N NN N NN N N N NN N N NN [N 3.2 4.2
M0 | W2 | WU W W3 | ros | w3 | w2 | mo | w3 | my e my | e meo | m30 | ms | w30 | ms
c B
200 M DN ehx m el il e KE
c 1P
HSS-E {F
E252 M D ehx m 2xp o o3 P
c B
O HSS-E ib
E3900 M 37110 BHX 2XD '
376312 PM  2-3 \U Tl
2DORMER E201 E252 E390
0L
SHARK SHARK SHARK
M3 - M10 M8 — M24 M3 - M20
02 o s
T OAL  THL  DCON LsC I
M WsC oF 4 E201 E252 E390
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 5 [mm] [mm]
3050 56 9 35 27 6 3 25 18 E201M3 E390M3
4 o0 e 45 34 6 4 33 0 E201M4 E390M4
5 080 10 B 60 49 8 4 2B E201M5 E390M5
6 100 4 15 60 49 8 4 50 30 E201M6 E390M6
8 125 % 18 60 49 8 4 68 E252M8
8 125 % 18 80 62 9 4 68 3 E201M8 E390M8
0 15 10 20 100 80 11 4 85 3 E201M10 E390M10
0 15 10 20 70 55 8 4 85 E252M10
2 s M 3 90 70 10 4 03 E252M12 E390M12
4200 105 10 90 D TSR] E252M14
16200 10 25 120 90 D 4 140 E252M16 E390M16
18 250 15 30 140 110 14 4 155 E252M18
0 250 40 30 160 120 15 415 E252M20 E390M20
N 250 140 34 180 145 17 4 195 E252M22
% 300 160 38 180 145 17 ) E252M24
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E297 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 | | | |
o HSS-E _B i% W
P27 Mg e 25%0 "oy 355 e
2/DORMER E297
| wsc\ |
E’r - ~—n 1
! ‘_THL__\ s |+ ‘
——— @
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.

e P23 [P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 [P4.2 P4.3| S1.1S1.2|S3.1
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 | H20 | W17 W15 | H13 | M10 | P4 73 73
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 WSC LSC o 4 LU E255 E256
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 3 2.5 18 E255M3 E256M3
4 0.70 63 12 45 3.4 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 1 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.

£334 [P313)P412) P413)| s1.2 | 51.3 | $3.1 | $3.2 | H3.1| ]
w7 w3 om0 w3 ms | w5 | w3 e | | | | | | | | |
<DORMER HSS-E B { % Q
HX 2.5XD
B34 M oy 6 M 3.5-5
2/DORMER
WSC
107 <l DCON g
kTHL%‘ 15
« U
0AL >
SHARK
M3 - M12
™2 0 &
" 0 0AL THL DCON e LSC - 4 L £33
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 63 12 45 34 6 3 250 20 E334M3
4 0.70 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.

£240 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
M1l | W9 | N10 | W3 | W3 | W7 | M6 | W5
£241 M1.1M1.2 M2.1|M2.2 M3.1/M3.2 M3.3 M4.1
H19 W10 | H17 | W14 | H12 | H10 | H9 | M6
DIN HSS-E B A =
E240 371510 6H 2.5XD ‘ -
M 376312 PM 3.5-5 o1 i
o HSS-E _B N
E241 M 371<10 6H 2.5XD
376312 PM 3.5-5 gl
2DORMER E240 E241
-3
WSC
| }
. .
LSC
~—THL— ‘ T
0AL
SHARK SHARK
M3 - M30 M3 - M20
TDZ A &
M TP 0AL THL DCON WSC LSC o 4 W E240 E241
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 3 2.5 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 E241Mé6
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 1 3 8.5 39 E240M10 E241M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 4 10.3 - 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
22 2.50 140 34 18.0 14.5 17 4 19.5 - E240M22
24 3.00 160 38 18.0 14.5 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 26.5 - E240M30
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E471

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

E472

E471 N1.1|N1.2 | N1.3 |N2.1 |N2.2 | N2.3 [N3.1 N3.2 | N3.3 N4.1
M6 | HM12 | W3 | W31 | W23 | W20 | W51 | W30 | Z15 | W25
E472 N1.1|N1.2 N1.3 |N2.1|N2.2 N2.3 |N3.1 N3.2| N4.1
735 | 726 | W18 | W46 | W42 | W30 | 7176 | W45 | H30
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 0 &
M TP 0AL THL DCON WSC LSC N?) X 4 W E471 E472
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 2 2.5 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 1 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.

£r0g [Pl PL2|PL3| P2 P22 P23 P31 P32 P33 P P2 N3.1 N3.2 N33 ]
W4 | w2 | ms | w0 | ms | w5 e | w0 | me | w7 | mst | w30 | mis | | | |
OIN HSS-E C A R
E298 M 37110 6H 2XD |
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.

cay, |FEE PR PR PO PR PRE RO psa s pan e | | | | | | |
| W46 | W52 | WSe | W40 | W35 | W31 W24 | W19 | W6 | W14 | W2 | | | | | | | |
DIN ] ﬁ <
E412 M 37iso 6H el 2(_:3 A
376212 248 TIAIN Top
2/DORMER E412
W5
A4 N
R\ A\ \ - e —
F 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 24,0 - E412M27
30 3.50 180 36 220 18.0 2 4 25 - E412M30
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E260
E261

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

ot P23 [P3.1 P3.2 P3.3 P4.1] P42 P43 S1.1|S1.2S3.1
711 | W10 | W8 77 W6 4P 4] 73 v2 vi2
P23 [P3.1 [P3.2 P3.3 P4.1 [P4.2 P4.3| S1.1|S1.2|S3.1
E261
W28 | W29 | W24 | W20 (W13 | WIS | W12 | W4 | W3 | m3
OIN HS-E C 2
E260 M 371<10 6H 2.5XD
376212 PM 2-3  )\45°
OIN Hss-E C 92 A
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
TDZ | &
TP 0AL THL DCON LSC W
M Wsc NOF 4 E260 E261
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 6 3.5 2.7 6 3 2.5 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 1.25 90 12 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E260M8 E261M8
10 1.50 100 15 10.0 8.0 1 3 8.5 39 E260M10 E261M10
12 1.75 110 16 9.0 7.0 10 3 10.3 - 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 12 4 14.0 - E260M16 E261M16
20 2.50 140 25 16.0 12.0 15 4 17.5 - E260M20 E261M20
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E335 M Maschinen-Gewindebohrer, Rechtsgedrallte Nuten 15°, Schwarzring Shark.

£335 [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 ﬁ; . 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 = % 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 M1.1M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
Hi1 | E9 W10 | WS | M3 | W7 | W6 | WS
£239 M1.1M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
H1O | W6 W17 | W14 W12 | W10 | W9 | M6
OIN HSS-E C #2 N L
E238 M 37i<0 BH 2.5XD ; | ‘ _
376312 PM 2-3 )40 & =
E239 M 7i<0  6H 2.5xp HSS- C /] \ l
<
4 i ]
376>12 PM 2-3 )40 Sigals
2DORMER E238 E239
SHARK SHARK
M3 — M30 M3 - M20
™ 0 @
P 0AL THL DCON LsC 0
M WsC o 4 E238 E239
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 6 35 27 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 42 25 E238M5 E239M5
6 1.00 80 10 6.0 49 8 3 50 30 E238M6 E239M6
8 1.25 90 13 8.0 62 9 3 6.8 3 E238M8 E239M8
10 150 100 15 100 8.0 1 3 85 39 E238M10 E239M10
12 175 110 18 9.0 70 10 4 103 - E238M12 E239M12
14 2.00 110 20 110 9.0 12 4 120 - E238M14 E239M14
16 2.00 110 20 120 9.0 12 4 140 - E238M16 E239M16
18 250 125 25 140 110 14 4 155 - E238M18
20 250 140 25 160 120 15 4 175 - E238M20 E239M20
2 250 140 25 180 145 17 4 198 ; £238M22
2% 3.00 160 30 180 145 17 4 210 - E238M24
2 3.00 160 30 20,0 16.0 19 4 240 - E238M27
30 3.50 180 36 220 180 21 4 2.5 - 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] | | | | | | | ||

B4 Tay (mo | mo (m | ms (e w2 (mn | | | | | | | | | | |
DN HSS-E C 8 W

Eaia M i o D TPM 2-3 )48 ™

'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 | M20 | W51 | W30 | 715 | W25
EA74 N1.1 | N1.2 |N1.3 |N2.1|N2.2 | N2.3|N3.1|N3.2|N4.1
735 | w26 | W18 | W46 | W42 | M43 | P76 | W45 | ?30
OIN HSS-E C ¥4
371<10 6H 2.5XD
Sk M 376312 PM 2-3 )35°
DIN HSS-E C
E474 371<10 6H 2.5XD
M % PM  2-3 )\35" SuperB
2DORMER E473 E474
WSC l
-— THL ‘ = _T T
I 0AL é
SHARK SHARK
M3 - M20 M3 - M20
™2 O &
M TP 0AL THL DCON WSC LSC o 4 1] E473 E474
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm]
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 2 2.5 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 5.0 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 1 2 8.5 39 E473M10 E474M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 10.3 - 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, Gelbring Shark.

P11 P12|P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41 P42 N3.1N32|N33 | | |
E299
W | w2 | ms | w0 | ms | mis | w5 w2 w0 | me | w7 | ms | w30 | mis | | | | |
DIN HSS-E B {% A l
E299 MF 6H 2.5XD ]
374 PM 3.5-5 \’ o
2/DORMER E299
r
WsC
1 L |
7 ¢ . Jncow
GNP P |
| } LSC !
—THL— <«
OAL g
\-J.
SHARK
M4 — M30
™2 o &
i ™ 0AL THL DCON WsC LSC 5 4 E299
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm]
4 0.50 63 12 28 21 5 3 35 E299M4X.5
5 0.50 70 13 35 27 6 3 45 E299M5X.5
6 0.75 80 15 45 34 6 3 53 E299M6X.75
8 0.75 80 15 60 49 8 3 73 E299M8X.75
8 1.00 ) 18 60 49 8 3 70 E299M8X1.0
10 0.75 ) 2 70 55 8 3 93 E299M10X.75
10 1.00 ) 2 70 55 8 3 90 E299M10X1.0
10 1.25 100 2 70 55 8 3 88 E299M10X1.25
12 1.00 100 2 9.0 7.0 10 4 1.0 E299M12X1.0
12 125 100 2 9.0 7.0 10 4 108 E299M12X1.25
12 150 10 21 90 70 10 4 105 E299M12X1.5
14 1.00 100 21 1.0 90 12 4 13.0 E299M14X1.0
14 1.25 100 21 1.0 90 12 4 128 E299M14X1.25
14 150 100 21 1.0 9.0 12 4 125 E299M14X1.5
16 1.00 100 2 120 9.0 12 4 150 E299M16X1.0
16 150 100 2 120 9.0 12 4 145 E299M16X1.5
18 1.00 10 2% 140 1.0 4 4 17.0 E299M18X1.0
18 150 110 2% 140 1.0 14 4 165 E299M18X1.5
2 150 125 2% 16.0 12,0 15 4 185 E299M20X1.5
2 150 125 2% 18.0 145 17 4 205 E299M22X1.5
24 150 140 28 18.0 145 17 4 25 E299M24X1.5
24 200 140 28 18.0 145 17 4 220 E299M24X2.0
27 200 140 28 200 16.0 19 4 25.0 E299M27X2.0
30 200 150 28 20 18.0 21 4 280 E299M30X2.0
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E384

|M1.1|M1.2|M2.1|M2.2|M3.1|M3.2|M3.3 | M4.1|

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

E384
8 Twr[wo [wo | ms [mo [wr [ws[ws| [ | | | [ [ | [ | |
DIN HSS-E B ¢ \,
E384  MF 6H 2.5XD ¥
Q/DORMER E384
WSC
l N\
D7 DCON
T |
- THL— e
0AL
SHARK
M6 — M20
0z O &
TP 0AL THL DCON LSC
MF WSC NOF 4 E384
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [-] [mm]
6 0.75 80 15 4.5 34 6 3 5.3 E384M6X.75
8 1.00 90 18 6.0 49 8 3 7.0 E384M8X1.0
10 1.00 90 20 7.0 5.5 8 3 9.0 E384M10X1.0
10 1.25 100 20 7.0 55 8 3 8.8 E384M10X1.25
12 1.00 100 21 9.0 7.0 10 4 11.0 E384M12X1.0
12 1.25 100 21 9.0 7.0 10 4 10.8 E384M12X1.25
12 1.50 100 21 9.0 7.0 10 4 10.5 E384M12X1.5
14 1.50 100 21 11.0 9.0 12 4 12.5 E384M14X1.5
16 1.50 100 21 12.0 9.0 12 5 14.5 E384M16X1.5
18 1.50 110 24 14.0 11.0 14 5 16.5 E384M18X1.5
20 1.50 125 24 16.0 12.0 15 5 18.5 E384M20X1.5
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E300

MF Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Gelbring Shark.

oo I N o 2 |||
‘I24‘l27‘l28‘IZO‘I18‘E16‘!HS‘!Hz‘ﬂw‘!I9‘!I‘lS]‘ﬂ}O‘IB |
‘ l
Eso0 MF DN e 2XD Hglan 2(_:3 el r
2/DORMER E300
[
T e o —J
07 R SRS, S L
assss s i : T
‘ ‘ LSC N
—THL— /
FA
. 0AL - '
SHARK
M4 — M30
™2 o &
i ™ 0AL THL DCON WSC LsC - 4 E300
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm]
4 0.50 6 65 28 21 5 3 35 E300M4X.5
5 0.50 70 75 35 27 6 3 45 E300M5X.5
6 0.75 80 10 45 34 6 3 53 E300M6X.75
8 0.75 80 13 60 49 8 3 73 E300M8X.75
8 1.00 ) 13 60 49 8 3 70 E300M8X1.0
10 0.75 %0 13 70 55 8 3 93 E300M10X.75
10 1.00 %0 12 70 55 8 3 90 E300M10X1.0
10 125 100 15 70 55 8 3 88 E300M10X1.25
1 1.00 100 15 90 70 10 4 1.0 E300M12X1.0
12 125 100 13 90 70 10 4 108 E300M12X1.25
12 150 100 13 90 70 10 4 105 E300M12X1.5
14 1.00 100 15 110 90 12 4 13.0 E300M14X1.0
14 125 100 15 1.0 90 12 4 128 E300M14X1.25
14 150 100 15 10 90 12 4 125 E300M14X1.5
16 1.00 100 15 120 90 12 5 15.0 E300M16X1.0
16 150 100 15 120 90 12 5 145 E300M16X1.5
18 1.00 10 17 140 1.0 14 5 17.0 E300M18X1.0
18 150 10 17 140 1.0 14 5 165 E300M18X1.5
2 1.50 125 17 16.0 120 15 5 185 E300M20X1.5
2 1.50 125 17 18.0 145 17 5 205 E300M22X1.5
24 150 140 2 18.0 145 17 5 25 E300M24X1.5
24 200 140 2 18.0 145 17 5 20 E300M24X2.0
7 200 140 2 200 16.0 19 5 250 E300M27X2.0
30 200 150 2 20 18.0 21 5 280 E300M30X2.0
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E383

MF Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark.

|M1.1|M1.2|M2.1|M2.2|M3.1|M3.2|M3.3 | M4.1|

E
3 Tan ms [mo|me | ms wr me ms| | | | [ | | [ | [
DIN HSS-E C /] \,
E383 MF 6H 2XD
374 PM  2-3  )40° ST
2/DORMER E383
wsc
ADCON
LsC ]
0AL
SHARK
M6 — M20
2 O &
P 0AL THL DCON LSC
MF WSC NOF @ E383
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [l [mm]

6 075 80 10 45 34 6 3 53 E383M6X.75

8 1.00 90 13 6.0 49 8 3 70 E383M8X1.0
10 1.00 90 12 70 55 8 3 9.0 E383M10X1.0
10 125 100 15 70 55 8 3 83 E383M10X1.25
12 1.00 100 13 9.0 70 10 4 110 E383M12X1.0
12 125 100 13 9.0 70 10 4 1038 E383M12X1.25
12 150 100 13 9.0 70 10 4 105 E383M12X1.5
14 150 100 21 110 9.0 12 4 125 E383M14X1.5
16 150 100 21 120 9.0 12 5 145 E383M16X1.5
18 150 110 24 140 110 14 5 165 E383M18X1.5
20 150 125 24 16.0 120 15 5 185 E383M20X1.5
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E382

G(BSP) Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark.

E382 P11 P12 (P13 [P2i1)| P2:2) (P2:3) (P3i1) (P312) (P3:3] P4i) P4i2] M1.1 M1.2|M2.1|M2.2|M3.1|M3.2|M3.3| M4.1
w2 e e e | we | ws  ws w7 w6 | WS | w4 WU W9 mi0| WS | WS | W7 | WG | mS
DIN HSS-E C ﬁ N
E382 G Normal 2XD
5156 PM  2-3  )40° ST
2/DORMER E382
‘-—LS(—-‘ I
0AL
SHARK
18-1"
™2 o &
e I ™ 0AL THL DCON e LSC 5 4 E382
[inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm]
118 2 973 ) 12 70 55 8 3 88 £3821/8
1/4 19 13.16 100 15 110 90 12 4 18 £3821/4
38 19 16.66 100 15 120 9.0 12 4 15.25 £3823/8
10 14 2096 125 2% 16.0 120 15 4 19.0 £3821/2
3/4 4 2644 140 2 200 16.0 19 4 245 £3823/4
1 1 33.25 160 2% 250 200 3 4 3075 £3821
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L114

DIN Gewinde-Kernlochbohrer Set.
A =Typen in Satz, B = Anzahl, M = Gewindebohrerdurchmesser im Satz, D = Bohrerdurchmesser im Satz.

QO DORMER L114
Set
Set A B M D L114
EPOOM3, EPOOM4, EPOOMS5, EPOOM6,
Nr.301 EP006H + A002 14 EPOOMS, EPOOMI10, EPOOM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2 L114301
EXO0M3, EX00M4, EXO0MS5, EX00M6,
Nr.302 EX006H + A002 14 EXOOMS, EX00M10, EXO0M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2 1114302
E297M3, E297M4, E297M5, E297M6,
Nr.303 E297 + A002  SHARK 14 E297M8, E297M10, E297M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2 1114303
E298M3, E298M4, E298M5, E298M6,
Nr.304 E298 + A002  SHARK 14 E298MS, E298M10, E298M 12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2 L114304
E238M3, E238M4, E238M5, E238M6,
Nr.305 E238 + A108  SHARK 14 E238M8, E238M10, E238M 12 A1082.5, A1083.3,A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2 L114305
Nr.306 E240+ A108  SHARK 14 E240M3, E240M4, E240M3, E240M6, A1082.5,A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2 L114306

E240M8, E240M10, E240M12

M200

D/DORMER

Hochleistungs-Schneiddl.

M200

A M200
1/4Ltr. 12X 1BLUE M2000.25NR.1BLUE
1/4Ltr. 12X 2RED M2000.25NR.2RED
1/4 Ltr. 12x 3 GREEN M2000.25NR.3GREEN
1Ltr. 1BLUE M2001.0NR.1BLUE
1Ltr. 2RED M2001.0NR.2RED
1Ltr. 3 GREEN M2001.0NR.3GREEN
5Ltr. 1BLUE M2005.0NR.1BLUE
5Ltr. 2RED M2005.0NR.2RED
5Ltr. 3 GREEN M2005.0NR.3GREEN
20 Ltr. 1BLUE M20020.0NR.1BLUE
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MIRLY

RELIABLE

Der Fachmann erkennt die Qualitat der Arbeit bereits bei

der Betrachtung der Spane. Deshalb haben wir eine klare,
schnorkellose Spanform als Logo gewahlt. Dieser Span steht
stellvertretend fiir die Spanformen, welche bei der Bearbeitung
mit Einsatz unserer Produkte entstehen. Er spricht fir sich und
die hohe Zuverlassigkeit unserer Produkte. Simply Reliable.

Argentina

T: 54 (11) 6777-6777

F: 54 (11) 4441-4467
info.ar@dormerpramet.com

Austria
T:+31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+323 4405901
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada

T: (888) 336 7637

En Frangais: (888) 368 8457

F: (905) 542 7000
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic

T: +420 583 381 111

F: +420 583 215 401
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

fa www.dormerpramet.com
B youtube.com/dormerpramet

[ facebook.com/dormerprametsocial

France

T:+33 (0)2 47 62 57 01
F:+33(0)2 47 6252 00
info.fr@dormerpramet.com

Germany

T: +49 9131 933 08 70

F:+49 9131 933 08 742
info.de@dormerpramet.com

Hungary

T: +36-96 / 522-846

F: +36-96 / 522-847
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 307054 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771305 1145
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
F: +52 (555) 7293981

cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T: 80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland

T: +48 32 78-15-890

F: +48 32 78-60-406
info.pl@dormerpramet.com

MY linkedin.com/company/dormerpramet

2 twitter.com/dormerpramet

(] instagram.com/dormerprametsocial

Portugal
T:+3512142454 21
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia

T: +7 (495) 775 10 28

®: +7 (499) 763 38 90
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia

T: +421 (41) 764 54 60

F: +421 (41) 763 74 49
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 2124547
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 056 736 30 21

F: +38 067 220 97 48
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom
responsible for Ireland

T: 0870 850 4466

F: 0870 850 8866
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745

F: (847) 783-5760
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria

T: +420 583 381 527

F: +420 583 381 401
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338

F: +44 1246 571339
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
F: +420 583 215 401
info.int.cz@dormerpramet.com

DOR-BRO-SHARK-2020-DE

DORMER ) PRAMET
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