Shark Line
anwendungsbasierte Gewindebohrer







EINFUHRUNG

e Das anwendungsbasierte Sortiment der Shark-Line DIN-Gewindebohrer von Dormer zeichnet sich durch
hohe Leistungswerte aus und ist leicht an den Farbringen, welche die Anwendungsempfehlungen fir
spezifische Werkstoffe geben, erkennbar.

e Aufgrund umfangreicher Forschungs- und Entwicklungsarbeiten konnten fir spezifische Shark-Line-Ge-
windebohrer neue Merkmale erreicht werden, wie etwa spezielle Beschichtungen und Geometrien.

e Die Shark-Line-Gewindebohrer sind eine zuverladssige Losung zur Bearbeitung hochwertiger Gewinde in
spezifischen Werkstoffen.

MERKMALE

e ANWENDUNG
Problemloses Gewindeschneiden fiir Grundloch- und Durchgangsgewinden in spezifischen Werkstoffen.

e FARBRINGKODIERUNG
Fabringe kennzeichnen die Gewindebohrer fiir die spezifischen Werkstoffe.

e NUTENGEOMETRIE
Spezielle Nutengeometrie an spiralgenuteten Gelb-, Rot-, und Griinring Shark-Gewindebohrern sorgt
dafiir, dass die Bildung von Spanenestern vermieden wird, wodurch sich das Risiko eines Nachschneidens
wahrend des Ricklaufs verringert.

e VERJUNGUNG
Die Verjingung bei den spiralgenuteten Shark Gewindebohrern erleichtert die Spanabfuhr, wobei die
Spanbildung an den letzten Gewindegangen der Gewindebohrer reduziert wird. AuRerdem verringert sie
das Drehmoment beim Riicklauf des Gewindebohrers.

e SCHNEIDKANTENOPTIMIERUNG
Die spiralgenuteten Gelb-, Rot- und Blauring Shark-Gewindebohrer fiir Stahl und Edelstahl weisen eine
spezielle Schneidkantenoptimierung auf, um die Festigkeit der Gewindebohrer zu steigern und das Risiko
von Mikroausbriichen an den Schneidkanten zu minimieren. Dies fiihrt zu einer betrachtlichen Verbesse-
rung der Produktivitdat und einer Erhohung der Werkzeugstandzeit.

VORTEILE

Verbesserte Spanabfuhr verringert Unterbrechungen lhres Fertigungsprozesses.

Betrachtliche Verringerung der Axialkrafte im Vergleich zu herkdmmlichen Gewindebohrern senkt das
Risiko verschnittener Gewinde.

Deutliche Senkung des Drehmoments im Vergleich zu herkémmlichen Gewindebohrern reduziert
Maschinenverschleif® und verringert das Risiko von Ausbriichen oder Werkzeugbruch.



WERKZEUGWERKSTOFF

e Die Shark Line-Gewindebohrer werden aus speziellem pulvermetallurgischem Werkzeugstahl (HSS-E-PM)
hergestellt. Dieser Stahl bietet eine unschlagbare Kombination aus Festigkeit und Kantenstabilitdt und
sorgt fir erhohte Warmharteeigenschaften, die auch bei héheren Schnittwerten zu ausgezeichneten

Leistungswerten beitragen.

Mikrogefiige von herkdmmlichem
HSS-E (M35)

Mikrogefilige von HSS-E-PM*
* Mit freundlicher
Genehmigung von Erasteel

OBERFLACHENBEHANDLUNGEN

e Durch eine optimale Oberflachenbehandlung, die auf das entsprechende Material angepasst ist, kdnnen
Produktivitat, Werkzeugstandzeit und Zuverlassigkeit erheblich gesteigert werden.

DAMPFANLASSEN (ST —STEAM TEMPERING)
Das Dampfanlassen sorgt fiur erhohte Oxida-
tions-schutzeigenschaften und ermoglicht der
Werkzeug-oberflache,, wahrend der Bearbei-
tungsvorgange Kihlschmierstoff aufzunehmen.
Dies ist eine gute Losung flir das Gewindeschnei-
den in Edelstahl.

HARTCHROM (CR)

Die Hartchrom-Beschichtung erhdht die Oberfla-
chenhérte betrachtlich, wobei Werte bis 68 HRC
erzielt werden. Sie verhindert Spananhaftungen
und eignet sich besonders fiir Gewindeschneiden
in Baustdhlen, Kohlenstoffstahlen, Kupfer und
Messing.

SUPER-B

Super-B ist eine selbstschmierende Hartbeschich-
tung mit niedriger Reibung, die der Aufbau-
schneidenbildung vorbeugt und eine sehr hohe
Verschleil¥festigkeit aufweist. Dies ist besonders
beim Gewindeschneiden von zdhen, langspanen-
den, hitzebestandigen Werkstoffen wie Edelstahl
natzlich.

e TIALN

TiAIN ist eine mehrlagige Hartstoffschicht mit
einer hohen Festigkeit und Bestandigkeit gegen
Verschleil infolge hoher Temperaturen. Dies ist
besonders beim Gewindeschneiden von abrasi-
ven Werkstoffen wie Gusseisen niitzlich.

TIALN-TOP

TiAIN-Top ist eine mehrlagige Hartstoffschicht,
die einem Glattungsprozess unterzogen wurde.
Die hochfeste und oxidationsstabile Beschich-
tung eignet sich ideal fiir hohere Drehzahlen und
Vorschiibe, sodass die Werkzeugstandzeit verlan-
gert wird.

Dies ist besonders beim Gewindeschneiden zéher
Legierungen und geharteter Stahle nitzlich,
bietet aber auch beim Gewindeschneiden von
Aluminium Vorteile.



GELBRING SHARK

e ZUR HOCHLEISTUNGSGEWINDEFERTGUNG

IN NIEDRIGLEGIERTEN STAHLEN ENTWICKELT. < (_\)

e OBERFLACHENBEHANDLUNG
Mit Hartchrom-Beschichtung (Cr) erhéltlich, um die
Aufbau-schneidenbildung beim Gewindeschneiden von
Werkstoffen, die zur Anhaftung an den Schneidkanten neigen,
zu vermeiden. Umhervorragende Leistungswerte bei Stahlen zu
erzielen, weist der Gelbring Shark eine zusatzliche Schneidkantenopti-
mierung auf.

e NUTENGEOMETRIE
Fiir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und fir Sackbohrungen mit Spiralnut
(40°-Drallwinkel) erhéltlich. Die spezielle Nutengeometrie bei den spiralgenuteten
Gelbring Shark-Gewindebohrern verhindert die Bildung von Spanenestern, wodurch
auch das Risiko eines Nachschneidens wahrend des Riicklaufs verringert wird.

Metrisch Metrisch fein

Schélanschnitt - Hartchrom Schalanschnitt - Hartchrom
E297 von M3 bis M30 E299 von M4x0,5 bis M30x2,0
Spiralgenutet - Hartchrom Spiralgenutet - Hartchrom
E298 von M3 bis M30 E300 von M4x0,5 bis M30x2,0
DIN 371, M3 - M10; DIN 376, M12 - M30 DIN 374

ROTRING SHARK

e ZUR HOCHLEISTUNGSGEWINDEFERTIGUNG
IN LEGIERTEN STAHLEN ENTWICKELT.

e OBERFLACHENBEHANDLUNG
Unbeschichtet oder mit TiAIN-Top-Beschichtung erhaltlich;
gewabhrleistet in Kombination mit einer zusatzlichen Schneid-

kantenoptimierung hervorragende Leistungswerte bei legierten
Stahlen.

e NUTENGEOMETRIE
Fiir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und fir Sackbohrungen
mit Spiralnut (45°-Drallwinkel) erhaltlich. Die spezielle Nutengeometrie bei
den spiralgenuteten Rotring Shark-Gewindeborern verhindert die Bildung von
Spanenestern, wodurch auch das Risiko eines Nachschneidens wahrend des Riicklaufs
verringert wird.

e VERJUNGUNG
Die Verjlingung bei den spiralgenuteten Rotring Shark-Gewindebohrern erleichtert die Span-
abfuhr, wobei die Spanbildung an den letzten Gewindegadngen der Gewindebohrer reduziert wird.
AuBerdemverringert sie das Drehmoment beim Ricklauf des Gewindebohrers.

e WERKZEUGHALTER

Beim Einsatz von spiralgenuteten Rotring Shark-Gewindebohrern wird die Verwendung eines Werkzeug-
halters mit minimalem Langenausgleich oder Soft-Start-Funktion empfohlen.

Metrisch

Schélanschnitt - Unbeschichtet Spiralgenutet - Unbeschichtet
E255 von M3 bis M20 E260 von M3 bis M20
Schalanschnitt - TIAIN-Top Spiralgenutet - TIAIN-Top
E256 von M3 bis M20 E261 von M3 bis M20

DIN 371, M3 - M10; DIN 376, M12 - M20



BLAURING SHARK

e ZUR HOCHLEISTUNGSGEWINDEFERTIGUNG FUR EINE g

BREITE PALETTE IN EDELSTAHLEN ENTWICKELT. .

e OBERFLACHENBEHANDLUNG
Dampfangelassen (ST) oder mit Super-B (TiAIN + WC/C)
beschichtet; fiihrt, aufgrund der zusatzlichen Schneidkantenop-

timierung, zu hervorragenden Leistungswerten in den meisten
Edelstahlen.

e NUTENGEOMETRIE

Fiir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und flr Sackbohrun-
gen mit Spiralnut (40°-Drallwinkel) erhaltlich.

e VERJUNGUNG

Die Verjingung bei den spiralgenuteten Blauring Shark- Gewindebohrern
E238 und E239 erleichtert die Spanabfuhr, wobei die Spanbildung an den letzten
Gewindegdngen der Gewindebohrer reduziert wird. AuRerdem verringert sie das
Drehmoment beim Riicklauf des Gewindebohrers.

Metrisch Metrisch fein
Schélanschnitt - Dampfangelassen Schélanschnitt - Dampfangelassen
E240 von M3 bis M30 E384 von M6x0.75 bis M20x1.5
Schalanschnitt - Super-B Spiralgenutet - Dampfangelassen
E241 von M3 bis M20 E383 von M6x0.75 bis M20x1.5
Spiralgenutet - Dampfangelassen - verjiingt DIN 374
E238 von M3 bis M30
Spiralgenutet - Super-B - verjlingt BSP(G)
E239 von M3 bis M20 Spiralgenutet - Dampfangelassen
DIN 371, M3 - M10; DIN 376, M12 - M20 E382 von 1/8”-28 bis 1”-11

DIN 5156

WEISSRING SHARK

e ZUR HOCHLEISTUNGSGEWINDEFERTIGUNG
IN GUSSEISEN ENTWICKELT.

e OBERFLACHENBEHANDLUNG
Dampfangelassen (ST) oder mit TiAIN-Beschichtung bietet
hervorragende Leistungswerte in den meisten Gusseisenarten.

e NUTENGEOMETRIE

Die geradegenutete Ausfiihrung bietet hervorragende Leistungswerte\ . y
beim Gewindeschneiden von Durchgangs- und Sacklochgewinde in kurzspa-
nenden Werkstoffen.

Metrisch

Geradegenutet - Dampfangelassen Geradegenutet - TIAIN

E201 von M3 bis M10 - DIN 371 E390 von M3 bis M20

Geradegenutet - Dampfangelassen DIN 371, M3 - M10; DIN 376, M12 - M20

E252 von M8 bis M24 - DIN 376



GRUNRING SHARK

e ZUR HOCHLEISTUNGSGEWINDEFERTIGUNG
IN NICHTEISENWERKSTOFFEN ENTWICKELT.

e OBERFLACHENBEHANDLUNG

Unbeschichtet oder mit Super-B-Beschichtung (TiAIN + WC/C)
erhéltlich; hervorragende Leistungswerte bei Aluminium,
Messing und Kupfer.

* NUTENGEOMETRIE

Fiir Durchgangsbohrungen mit Schalanschnitt und fir Sackbohrungen
mit Spiralnut (35°-Drallwinkel) erhéltlich.

Die spezielle Nutengeometrie bei den spiralgenuteten Griinring Shark-Gewinde-
bohrern verhindert die Bildung von Spanenestern, wodurch auch das Risiko eines
Nachschneidens wahrend des Riicklaufs verringert wird.

Metrisch

Schélanschnitt - Unbeschichtet

E471 von M3 bis M20
Schélanschnitt - Super-B

E472 von M3 bis M20

Spiralgenutet - Unbeschichtet

E473 von M3 bis M20
Spiralgenutet - Super-B

E474 von M3 bis M20

DIN 371, M3 - M10; DIN 376, M12 - M20



SPEZIELLE NUTENGEOMETRIE

e Speziell abgerichtete Schleifscheiben erzeugen bei den spiralgenuteten Shark-Gewindebohrern eine
Nutengeometrie, welche die Spankontrolle unterstiitzt und eine Bildung von Spanenestern verhindert,
sowie das Risiko eines Nachschneidens wahrend des Riicklaufs verringert.

HINWEISE UND TIPPS

e Starres Gewindeschneiden wird besonders beim Gewindeschneiden in Sacklochbohrungen mit spiralge-
nuteten Gewindebohrern empfohlen.

e Beim starren Gewindeschneiden auf CNC-Maschinen mit Shark-Gewindebohrern wird die Verwendung eines
synchronisierten Werkzeughalters mit minimalem Langenausgleich oder Soft-Start-Funktion empfohlen.

e Werden ER-Spannzangenfutter beim starren Gewindeschneiden verwendet, wird die Verwendung von
Spannzangen mit Vierkantmitnahme empfohlen. Dadurch wird das Risiko eines Verdrehens des Gewin-
debohrers verringert und die Werkzeugstandzeit erhéht.

e Beim Gewindeschneiden in Edelstdhlen auf Maschinen mit I&slichem Ol wird empfohlen, den Olgehalt
auf 8-10 % zu erhdhen.

e Achten Sie darauf, dass Sie den Kernloch-Bohrdurchmesser genau berechnen. Wenn es die Anwendung
zuldsst, sollten Sie beim Gewindeschneiden schwieriger Werkstoffe in Erwagung ziehen, die Bohrung
etwas groBer vorzubohren. Dies kann die Standzeit des Gewindebohrers betrdchtlich erhéhen.

e \ergewissern Sie sich beim Einsatz von manuell aufgebrachten Schneidflissigkeiten, dass Sie die korrekte
Sorte von Dormer Tools wahlen.

e Wenn es die Anwendung zuldsst, wird beim Gewindeschneiden in Sacklochbohrungen empfohlen, ein bis
zwei Gewindegange tiefer zu bohren, um das Risiko des Aufsetzens des Gewindebohrers am Bohrungs-
grund zu verringern und einem Werkzeugbruch vorzubeugen.



UBERRAGENDE SCHNITTKANTENFESTIGKEIT

e HSS-E-PM weist ein kontrollierteres Geflige auf, das fiir gleichmaRigeren Verschleils sorgt und dadurch
konstantere Leistungswerte und Prozessstabilitdt bietet, was besonders beim Gewindeschneiden von
wesentlicher Bedeutung ist.

Minimaler
Anschnitt-
verschleild auch
nach vielen
Bohrungen
E261 M8 nach 1600 Bohrungen in Stahl E390 M8 nach 10.000 Bohrungen
Uddeholm Orvar Supreme (AMG 1.5) in Gusseisen
Vc =20 m/min Tiefe =20 mm SS0727 (AMG 3.3)

Vc =35 M/min Tiefe = 16 mm

SCHNEIDOL FUR SHARK LINE GEWINDEBOHRER

Shark Anwendung Schneidol
/‘\ Stahl M200 No 1 (Blau)
| Messing/Kupfer M200 No 2 (Rot)
O Legierte Stahle M200 No 1 (Blau)
O Edelstahl M200 No 1 (Blau)
S Gusseisen < 230HB Emulsion

g Gusseisen > 230HB M200 No 1 (Blau)
O NE-Metalle M200 No 2 (Rot)
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Beispiel
10 = Schnittgeschwindigkeit (m/min) +/- 10 %
Anwendungsmaterialgruppen Harte HB Zugfestigkeit
1.1 Magnetweicheisen <120 <400 1.1
1.2 Baustahl, Einsatzstahl <200 <700 1.2
1.3 Kohlenstoffstahl < 250 <850 1.3
1. Stahl 1.4 Legierter Stahl <250 <850 1.4
) 1.5 Legierter und vergiiteter Stahl >250 <350 >850 <1200 1.5
1.6 Legierter und vergiteter Stahl mit hoherer Festigkeit > 350 >1200 <1620 1.6
1.7 Legierter gehérteter Stahl 49-55 HRc > 1620 1.7
1.8 Legierter geharteter Stahl mit héherer Harte 55-63 HRc > 1980 1.8
2.1 Rostfreier Stahl, geschwefelt < 250 < 850 2.1
2. Rostfrei 22 iti <250 <1100 22
Stahl 2.3 Ferritisch und austenitisch, martensitisch <300 <1000 2.3
2.4 Vergiiteter rostfreier Stahl >320<410 > 1100 < 1400 24
3.1 Grauguss <150 <500 3.1
36 isen 3.2  Vergiiteter Grauguss >150<300 >500 <1000 3.2
- Dusselse 3.3 Kugelgraphitguss, Temperguss <200 <700 3.3
3.4 Kugelgrafitguss, Temperguss mit hoherer Festigkeit > 200 < 300 > 700 < 1000 3.4
4. Titan 42  Teanlegeungen <270 <900 42
5.Nickel (52  Nokellegewngen <270 <900 52
Ty -
7. Aluminium (7.2 Alfegiert Si<0.5% T <q50 <s000 72

81
8. Kunststoffe (8.2 Dureplaste =82
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83 = = |&E9]
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E297 M gﬂglg 6H E iZ.SXD HSS-E-PM 3.5_5 tg r :.

M Machine Tap Spiral Point, Yellow Shark

M Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Gelbring Shark
M Machinetappen, rechte spaangroef, Yellow Shark

M Tarauds machine Coupe gun, Shark bague jaune

M Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Amarillo)

M Macho Maquina Ponta Helicoidal, Shark - Anel Amarelo

E297

E297 = 11 1.2 1.3 6.1 6.3
« 14 15 6.2

E297

—

1
!

I .sn.gm\‘!uw

M3 - M30
I, 1, d, 0 1, l I,
P (] a E297
M mm mm mm mm mm mm z S mm
3 0.50 56 9 35 2.7 6 3 25 18 E297M3
4 0.70 63 12 4.5 3.4 6 3 33 21 E297M4
5 0.80 70 13 6.0 4.9 8 3 4.2 25 E297M5
6 1.00 80 15 6.0 4.9 8 3 5.0 30 E297M6
8 1.25 90 18 8.0 6.2 9 3 6.8 35 E297M8
10 1.50 100 20 10.0 8.0 11 3 8.5 39 E297M10
12 1.75 110 23 9.0 7.0 10 3 103 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 3 155 E297M18
20 2.50 140 30 16.0 12.0 15 3 175 E297M20
22 2.50 140 34 18.0 14.5 17 4 19.5 E297M22
24 3.00 160 38 18.0 145 17 4 21.0 E297M24
27 3.00 160 38 20.0 16.0 19 4 24.0 E297M27
30 3.50 180 45 22,0 18.0 21 4 26.5 E297M30

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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DIN
E298 M et
E298 .

E298 =

P

M mm
3 0.50
4 0.70
5 0.80
6 1.00
8 1.25
10 1.50
12 1.75
14 2.00
16 2.00
18 2.50
20 2.50
22 2.50
24 3.00
27 3.00
30 3.50

M Machine Tap Spiral Flute 40°, Yellow Shark

M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Gelbring Shark
M Machinetappen, spiraalgroeven 40°, Yellow Shark

M Tarauds machine goujures hélicoidales 40°, Shark bague jaune

M Macho de maquina helicoidal 40° Shark (Anillo Amarillo)

6H

2XD

H§S-E-FM

M Macho Maquina Canal Helicoidal 40°, Shark - Anel Amarelo

100
110
110
110
125
140
140
160
160
160

11 1.2 13 61 6.3
« 14 15 6.2

2-3

148°

~N

mm
3.5
4.5
6.0
6.0
8.0
10.0
9.0
11.0
12.0
14.0
16.0
18.0
18.0
20.0
22.0

2.7
3.4
4.9
4.9
6.2
8.0
7.0
9.0
9.0
11.0
12.0
14.5
14.5
16.0
18.0

A AP, DPAPEPAPPWWWWWWWWN

2.5
3.3
4.2
5.0
6.8
8.5
10.3
12.0
14.0
15.5
17.5
19.5
21.0
24.0
26.5

P

E298

CR—

7

SHARK | LINE|

M3 - M30

E298

E298M3
E298M4
E298M5
E298M6
E298M8
E298M10
E298M12
E298M14
E298M16
E298M18
E298M20
E298M22
E298M24
E298M27
E298M30

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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E299 MF 2N gy 2.5XD wsscom o B {3
374 3:0=0 or

MF Machine Tap Spiral Point, Yellow Shark

MF Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Gelbring Shark

MF Machinetappen, rechte spaangroef, Yellow Shark

MF Tarauds machine Coupe gun, Shark bague jaune

MF Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Amarillo)

MF Macho Maquina Ponta Helicoidal, Shark - Anel Amarelo

E299

E299 = 11 12 1.3 61 /63
. 14 1562

E299

I

SHARK! LINE

M4 - M30
I , d, 7 l, l

P [} a E299
MF mm mm mm mm mm mm z e
4 0.50 63 12 2.8 2.1 5 3 3.5 E299M4X.5
5 0.50 70 13 3.5 2.7 6 3 4.5 E299M5X.5
6 0.75 80 15 4.5 3.4 6 3 5.3 E299M6X.75
8 0.75 80 15 6.0 49 8 3 7.3 E299M8X.75
8 1.00 90 18 6.0 49 8 3 7.0 E299M8X1.0
10 0.75 90 20 7.0 5.5 8 3 9.3 E299M10X.75
10 1.00 90 20 7.0 585 8 3 9.0 E299M10X1.0
10 1.25 100 20 7.0 5.5 8 3 8.8 E299M10X1.25
12 1.00 100 21 9.0 7.0 10 4 11.0 E299M12X1.0
12 1.25 100 21 9.0 7.0 10 4 10.8 E299M12X1.25
12 1.50 110 21 9.0 7.0 10 4 10.5 E299M12X1.5
14 1.00 100 21 11.0 9.0 12 4 13.0 E299M14X1.0
14 1.25 100 21 11.0 9.0 12 4 12.8 E299M14X1.25
14 1.50 100 21 11.0 9.0 12 4 12.5 E299M14X1.5
16 1.00 100 21 12.0 9.0 12 4 15.0 E299M16X1.0
16 1.50 100 21 12.0 9.0 12 4 14.5 E299M16X1.5
18 1.00 110 24 14.0 11.0 14 4 17.0 E299M18X1.0
18 1.50 110 24 14.0 11.0 14 4 16.5 E299M18X1.5
20 1.50 125 24 16.0 12.0 15 4 18.5 E299M20X1.5
22 1.50 125 25 18.0 14.5 17 4 20.5 E299M22X1.5
24 1.50 140 28 18.0 14.5 17 4 22.5 E299M24X1.5
24 2.00 140 28 18.0 14.5 17 4 22.0 E299M24X2.0
27 2.00 140 28 20.0 16.0 19 4 25.0 E299M27X2.0
30 2.00 150 28 22.0 18.0 21 4 28.0 E299M30X2.0

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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C
300 MF 2% eH 2XD mssem 5% )\§° :.

MF Machine Tap Spiral Flute 40°, Yellow Shark

MF Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Gelbring Shark
MF Machinetappen spiraalgroeven 40°, Yellow Shark

MF Tarauds machine goujures hélicoidales 40°, Shark bague jaune

MF Macho de maquina helicoidal 40° Shark (Anillo Amarillo)

MF Macho Maquina Canal Helicoidal 40°, Shark - Anel Amarelo

E300

E300 = 11 12 1.3 61 /63
. 14 1562

E300

il “\ |
BTN NS e 2 )

M || )
= I - J
§HARK!M
M4 - M30
I 3 d 7 L '
P [} a E300
MF mm mm mm mm mm mm z S
4 0.50 63 6.5 2.8 2.1 5 3 3.5 E300M4X.5
5 0.50 70 7.5 3.5 2.7 6 3 4.5 E300M5X.5
6 0.75 80 10 4.5 3.4 6 3 5.3 E300M6X.75
8 0.75 80 13 6.0 4.9 8 3 7.3 E300M8X.75
8 1.00 90 13 6.0 4.9 8 3 7.0 E300M8X1.0
10 0.75 90 13 7.0 5.5 8 3 9.3 E300M10X.75
10 1.00 90 12 7.0 5.5 8 3 9.0 E300M10X1.0
10 1.25 100 15 7.0 5.5 8 3 8.8 E300M10X1.25
12 1.00 100 15 9.0 7.0 10 4 11.0 E300M12X1.0
12 1.25 100 13 9.0 7.0 10 4 10.8 E300M12X1.25
12 1.50 100 13 9.0 7.0 10 4 10.5 E300M12X1.5
14 1.00 100 15 11.0 9.0 12 4 13.0 E300M14X1.0
14 1.25 100 15 11.0 9.0 12 4 12.8 E300M14X1.25
14 1.50 100 15 11.0 9.0 12 4 12.5 E300M14X1.5
16 1.00 100 15 12.0 9.0 12 5 15.0 E300M16X1.0
16 1.50 100 15 12.0 9.0 12 5 14.5 E300M16X1.5
18 1.00 110 17 14.0 11.0 14 5 17.0 E300M18X1.0
18 1.50 110 17 14.0 11.0 14 5 16.5 E300M18X1.5
20 1.50 125 17 16.0 12.0 15 5 18.5 E300M20X1.5
22 1.50 125 17 18.0 14.5 17 5 20.5 E300M22X1.5
24 1.50 140 20 18.0 14.5 17 5 22.5 E300M24X1.5
24 2.00 140 20 18.0 14.5 17 5 22.0 E300M24X2.0
27 2.00 140 20 20.0 16.0 19 5 25.0 E300M27X2.0
30 2.00 150 20 22.0 18.0 21 5 28.0 E300M30X2.0

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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DORMER
‘*al

-1

TIAIN Top

37D1|§1u 2 B tg
E255 M 378515 6H DXD  Hss-E-Pm 3.5-5 .

B {§
E256 M 376512 6H 2-5)([} HSS-E-PM 3.5.5 .

M Machine Tap Spiral Point, Red Shark

M Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Rotring Shark
M Machinetappen, rechte spaangroef, Red Shark

M Tarauds machine Coupe gun, Shark bague rouge

M Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Rojo)

M Macho Maquina Ponta Helicoidal, Shark - Anel Vermelho

E255
E256

E255 14
1.5 1.6 42 52

E256 = 14 15

«+ 16 42 52
E255 E256
—
3
s N\ |
d4 dz
—
I i
SHARK! LINESHARK ! LINE
M3 - M20 M3 - M20
I l d, 0 l l I,
P (4] a E255 E256
V] mm mm mm mm mm mm z e mm
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 3 2.5 18 E255M3 E256M3
4 0.70 63 12 4.5 3.4 6 3 3.3 21 E255M4 E256M4
5 0.80 70 13 6.0 4.9 8 3 4.2 25) E255M5 E256M5
6 1.00 80 15 6.0 4.9 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 11 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

14



E260

E261

E260
E261

E260

E261

0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

DIN c
371<10 HSS-E-PM
M 376512 GH 2!5XD 2_3
DIN c
371<10 HSS-E-PM
M ali<e hgH 2.5XD 2.3
® M Machine Tap Spiral Flute 45° Red Shark, back tapered
® M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 45°, Rotring Shark, abgeflacht
o M Machinetappen, spiraalgroeven 45°, Red Shark, achter geslepen
® M Tarauds machine goujures hélicoidales 45°, Shark bague rouge, conicité arriére
® M Macho de maquina helicoidal 45° Shark con chaflan de salida (Anillo Rojo)
L]

M Macho Maquina Canal Helicoidal 45° Shark - Anel Vermelho, Redugéo na Saida

14 15

16 42 52

14 15

16 42 52
I, , d, 7 , '

(] a

mm mm mm mm mm z i
56 9 3.5 2.7 6 3 2.5
63 12 4.5 3.4 6 3 3.3
70 13 6.0 4.9 8 3 4.2
80 15 6.0 4.9 8 3 5.0
90 18 8.0 6.2 9 3 6.8
100 20 10.0 8.0 11 3 8.5
110 23 9.0 7.0 10 3 10.3
110 25 11.0 9.0 12 3 12.0
110 25 12.0 9.0 12 4 14.0
140 30 16.0 12.0 15 4 17.5

E260

E261

SHARK!LINE.

S_HARK!LINE

M3 - M20 M3 - M20

E260 E261
E260M3 E261M3
E260M4 E261M4
E260M5 E261M5
E260M6 E261M6
E260M8 E261M8
E260M10 E261M10
E260M12 E261M12
E260M14
E260M16 E261M16
E260M20 E261M20

15




37[?]@10 L%
E240 M 30 eH 2.5XD  Hss-£om 3_55_5 ._

3T[EI|E1[) {%
E241 M 310 eH 2,5XD  wsscou 3_55_5 ._

M Machine Tap Spiral Point Blue Shark

M Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Blauring Shark
M M Machinetappen, rechte spaangroeven, Blue Shark

M Tarauds machine Coupe gun, Shark bague bleue

M Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Azul)

M Macho Maquina Ponta Helicoidal Shark - Anel Azul

E240
E241

E240 = 21 22 23

« 15 16
E241 == 21 22 23

« 13 14 15 16

E240 E241
A4 .
dq dz
—————»
h
M3 - M30 M3 - M20
I l, d, 7 l l I,

P [} a E240 E241
V] mm mm mm mm mm mm z o mm
3 0.50 56 © 3.5 2.7 6 3 2.5 18 E240M3 E241M3
4 0.70 63 12 4.5 3.4 6 3 3.3 21 E240M4 E241M4
5 0.80 70 13 6.0 4.9 8 3 4.2 25 E240M5 E241M5
6 1.00 80 15 6.0 4.9 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 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 22.0 18.0 21 4 26.5 E240M30

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfugbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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E238

E239

E238
E239

E238 =

L

E239 =

*

P

M mm
3 0.50
4 0.70
5 0.80
6 1.00
8 1.25
10 1.50
12 1.75
14 2.00
16 2.00
18 2.50
20 2.50
22 2.50
24 3.00
27 3.00
30 3.50

DIN
M 371<10
376>12

DIN
M 371<10
376>12

21 22 23

15 1.6

21 22 23

6H

6H

13 14 15 16

2.5XD

2.5XD

H§S-E-FM

H§S-E-PM

M Machine Tap Spiral Flute 40° Blue Shark, back tapered
M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark, abgeflacht
M Machinetappen, spiraalgroeven 40°, Blue Shark, achter geslepen

M Tarauds machine goujures hélicoidales 40°, Shark bague bleue, conicité arriere
M Macho de maquina helicoidal 40° Shark con chaflan de salida (Anillo Azul)
M Macho Maquina Canal Helicoidal 40° Shark - Anel Azul, Redugédo na Saida

C
2-3

c
2-3

100
110
110
110
125
140
140
160
160
180

~N

mm
3.5
4.5
6.0
6.0
8.0
10.0
9.0
11.0
12.0
14.0
16.0
18.0
18.0
20.0
22.0

11.0
12.0
14.5
14.5
16.0
18.0

AP PAEAPEPPPPEPEPDPDWWWWWWN

2.5
33
4.2
5.0
6.8
8.5
10.3
12.0
14.0
15.5
17.5
19.8
21.0
24.0
26.5

148°

L

148°

E238

E239

M3 - M30 M3 - M20
E238 E239
E238M3 E239M3
E238M4 E239M4
E238M5 E239M5
E238M6 E239M6
E238M8 E239M8
E238M10  E239M10
E238M12 E239M12
E238M14  E239M14
E238M16 E239M16
E238M18
E238M20  E239M20
E238M22
E238M24
E238M27
E238M30

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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h

o

w

E3sa  MF DM eH ! ;2.5)([) 5. 3.2_5 g

MF Machine Tap Spiral Point Blue Shark

MF Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Blauring Shark
MF Machinetappen, rechte spaangroeven, Blue Shark

MF Tarauds machine Coupe gun, Shark bague bleue

MF Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Azul)

MF Macho Maquina Ponta Helicoidal Shark - Anel Azul

E384

E384 « 21 22 23

« 15 16
E384

| ’ l

dy dz

I | — . ’ 3= T

I1
SHA K! LINE
M6 - M20
1, 1 d, 7 1 l
P (4] a E384

MF mm mm mm mm mm mm z ot
6 0.75 80 15 4.5 3.4 6 3 5.3 E384M6X.75
8 1.00 90 18 6.0 4.9 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 5.5 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

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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HORMER
383 MF ¥ eH 2XD  nsseem 2(_:3 Aﬁo r ST‘

MF Machine Tap Spiral Flute 40° Blue Shark

MF Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark
MF Machinetappen, spiraalgroeven 40°, Blue Shark

MF Tarauds machine goujures hélicoidales 40°, Shark bague bleue

MF Macho de maquina helicoidal 40° Shark (Anillo Azul)

MF Macho Maquina Canal Helicoidal 40° Shark - Anel Azul

E383

E383 = 21 2.2 23

«+ 15 16
E383

| : |

d4 d2

1 ‘.._Iz._.. ‘ -z I

I4
SHARK! LINE
M6 - M20
1, L d, 7 L l
P [} a E383

MF mm mm mm mm mm mm z ot
6 0.75 80 10 4.5 3.4 6 3 5.3 E383M6X.75
8 1.00 90 13 6.0 4.9 8 3 7.0 E383M8X1.0
10 1.00 90 12 7.0 5.5 8 3 9.0 E383M10X1.0
10 1.25 100 15 7.0 5.5 8 3 8.8 E383M10X1.25
12 1.00 100 13 9.0 7.0 10 4 11.0 E383M12X1.0
12 1.25 100 13 9.0 7.0 10 4 10.8 E383M12X1.25
12 1.50 100 13 9.0 7.0 10 4 10.5 E383M12X1.5
14 1.50 100 21 11.0 9.0 12 4 12.5 E383M14X1.5
16 1.50 100 21 12.0 9.0 12 5 14.5 E383M16X1.5
18 1.50 110 24 14.0 11.0 14 5 16.5 E383M18X1.5
20 1.50 125 24 16.0 12.0 15 5 18.5 E383M20X1.5

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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E382

E382

E382

G(BSP)
1/8
1/4
3/8
1/2
3/4

1¢

B DIN
5156
L[]
[ ]
L]
[}
L]
[}
21 22 23
15 1.6
dl
nom
TPI mm
28 9.73
19 13.16
19 16.66
14 20.96
14 26.44
11 33.25

Normal

2XD

G(BSP) Machine Tap Spiral Flute 40° Blue Shark
G(BSP) Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 40°, Blauring Shark
G(BSP) Machinetappen, spiraalgroeven 40°, Blue Shark
G(BSP) Tarauds machine goujures hélicoidales 40°, Shark bague bleue
G(BSP) Macho de maquina helicoidal 40° Shark (Anillo Azul)

G(BSP) Macho Maquina Canal Helicoidal 40° Shark - Anel Azul

H§S-E-FM

C
2-3

o P

N

mm
7.0

11.0
12.0
16.0
20.0
25.0

Q

5.5
9.0
9.0
12.0
16.0
20.0

DDA S WN

8.8

11.8
15.2
19.0
24.5
30.7

E382

§HARK!LINE

1/8-1“

E382

£3821/8
E3821/4
E3823/8
£3821/2
E3823/4
E3821

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até
disponibilidade do novo estoque
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E201

E252

E390

E201
E252
E390

E201

E252

E390

0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00

DIN
M 371
DIN
M 376
DIN
371<10
M 376512
L]
L]

31
34
3.1
34
3.1
34

3.2
6.2
3.2
6.2
3.2
6.2

100
100
110
110
110
125
140
140
160

3.3
6.4
3.3
6.4
3.3
6.4

6HX

6HX

6HX

8.2
74
8.2
74
8.2
74

2XD

2XD

2XD

M Machine Tap Straight Flute, White Shark
M Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet, Weissring Shark
M Machinetappen, rechte spaangroeven, White Shark

M Tarauds machine Goujures droites, Shark bague blanche

M Macho de maquina recto Shark (Anillo Blanco)

M Macho Maquina Canal Reto, Shark - Anel Branco

HS§S-E-FPM

HS§S-E-PM

HSS-E-PM

2-3

2-3

2-3

N

mm
Si5)
4.5
6.0
6.0
6.0
8.0
10.0
7.0
9.0
11.0
12.0
14.0
16.0
18.0
18.0

il

2.7
34
4.9
4.9
4.9
6.2
8.0
5.5
7.0
9.0
9.0
11.0
12.0
14.5
14.5

B e T T T I R R VU |

2.5
3.3
4.2

6.8
6.8
8.5
8.5
10.3
12
14
15.5
17.5
19.5
21

S m Sw

E201

E252

K!Ll

E390

ﬁ
H

;‘HARK!M SHARK ) LINE §HARK!M
M3 - M10 M8 - M24 M3 - M20
E201 E252 E390
E201M3 E390M3
E201M4 E390M4
E201M5 E390M5
E201M6 E390M6
E252M8 E390M8
E201M8
E201M10 E390M10
E252M10
E252M12 E390M12
E252M14
E252M16 E390M16
E252M18
E252M20 E390M20
E252M22
E252M24

21




DIN

E471 M a0 eH E ;2.5)([) ss-E-P 3.5_5 ﬁ
o E ;

371<10
E472 M 376>12

DIN B
2.5XD Hss-E-Pm 855 {3

M Machine Tap Spiral Point, Green Shark

M Maschinen-Gewindebohrer, gerade genutet mit Schalanschnitt, Griinring Shark
M Machinetappen, rechte spaangroeven, Green Shark

M Tarauds machine Coupe gun, Shark bague verte

M Macho de maquina con entrada en hélice Shark (Anillo Verde)

M Macho Maquina Ponta Helicoidal, Shark - Anel Verde

E471
E472

471 - 62 63 74 [72 7.3 84
« 11 12 13 61 74
472 « 162 72 73 74
. 12 1363 71 81
E471 E472
=
| ’ !
= y ]
d4 d2
P I2 _..| ‘+|3~r T
- |4 =
| {
1 Q'HA.RK!LI E SHARK!LI E
M3 - M20 M3 - M20
I 3 d 7 I, l I,
P (0] a E471 E472
Y] mm mm mm mm mm mm z s mm
3 0.50 56 9 3.5 2.7 6 2 2.5 18 E471M3 E472M3
4 0.70 63 12 4.5 3.4 6 2 3.3 21 E471M4 E472M4
5 0.80 70 13 6.0 4.9 8 2 4.2 25 E471M5 E472M5
6 1.00 80 15 6.0 4.9 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

22



E473

E474

E473
E474

E473

E474

mm
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

DIN
M 371<10
376>12

DIN
M 371<10
376>12

6H

6H

11 1.2 1.3 61 74
62 72 73 74
1.2 1.3 (6.3 7.1 841

2.5XD

2.5XD

M Machine Tap Spiral Flute 35°, Green Shark
M Maschinen-Gewindebohrer, rechtsgedrallte Nuten 35°, Griinring Shark
M Machinetappen, spiraalgroeven 35°, Green Shark
M Tarauds machine goujures hélicoidales 35°, Shark bague verte
M Macho de maquina helicoidal 35° Shark (Anillo Verde)

M Macho Maquina Canal Helicoidal 35°, Shark - Anel Verde

62 63 7.1 7.2 7.3 8.1

H§S-E-FM

H§S-E-PM

C
2-3

c
2-3

100
110
110
140

N

mm
3.5
4.5
6.0
6.0
8.0
10.0
9.0
12.0
16.0

Q

2.7
34
4.9
4.9
6.2
8.0
7.0
9.0
12.0

W W W NNNNNNN

2.5
3.3
4.2
5.0
6.8
8.5
10.3
14.0
17.5

L

A35°

L 2

A35°

-

Super B

r W
g

E473

§HARK!LI E

E474

SHARK!LI E

M3 - M20 M3 - M20

E473 E474
E473M3 E474M3
E473M4 E474M4
E473M5 E474M5
E473M6 E474M6
E473M8 E474M8
E473M10 E474M10
E473M12 E474M12
E473M16 E474M16
E473M20 E474M20
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e DIN Tappen-Boren Set

L114

Nr.
Nr.303

Nr.304

Nr.305

Nr.306

® Juego de Machos y Brocas DIN

® Jogo de Broca e Macho - DIN

A
E297 + A002

E298 + A002

E238 + A108

E240 + A108

DIN Tap-Drill Set

DIN Gewinde-Kernlochbohrer Satz

Jeu de forets-tarauds DIN

B
14

14

14

14

in Set

D= Bohrerdurchmesser in Satz

in Set

le jeu, D= Diameétres des forets dans le jeu

M

E297M3, E297M4, E297M5, E297M6, E297M8,
E297M10, E297M12

E298M3, E298M4, E298MS5, E298M6, E298MS,
E298M10, E298M12

E238M3, E238M4, E238M5, E238M6, E238M8,
E238M10, E238M12

E240M3, E240M4, E240M5, E240M6, E240MS,
E240M10, E240M12

A= Tipos en el juego, B= N° en el juego,
M= Diametro de machos en el juego, D= Diametro de brocas en el juego
A= Familia da Ferramenta no Jogo, B= No. no Jogo,
M= Diametro dos Machos no Jogo, D= Diametro das Brocas no Jogo

D

A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8,
A0028.5, A00210.2

A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8,
A0028.5, A00210.2

A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8,
A1088.5, A10810.2

A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8,
A1088.5, A10810.2

A= Styles in Set, B= No. in Set, M= Tap diameters in Set, D= Drill diameters
A= Typen in Satz, B= Anz. in Satz, M= Gewindebohrerdurchmesser in Satz,
A= Uitvoering in Set, B= No. in Set, M= Tap diameters in Set, D= Boor diameters

A= Styles dans le jeu, B= Numéro dans le jeu, M= Diamétres des tarauds dans

L114

Set

L114

1114303

1114304

1114305

1114306

Supplied in HSS-E until new stock available / Lieferung in HSS-E bis neuer Lagerbestand verfiigbar / Geleverd in HSS-E tot de nieuwe voorraad beschikbaar
is / Fourni en HSS-E jusqu’a ce que le nouveau stock soit disponible / Suministrado en HSS-E hasta disponibilidad de nuevo stock / Fornecido em HSS-E até

disponibilidade do novo estoque
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Kontakte

Mainz Fon 06131 6269 -
Abt. ZT Werkzeugtechnik, Werkzeugmaschinen
Joachim Maxara 16
Abteilungsleiter j-maxara@rheinwerkzeug.de
Stefan Ranzenberger 15
stellv. Abteilungsleiter  s.ranzenberger@rheinwerkzeug.de
Stefan Frohlich 51

s.froehlich@rheinwerkzeug.de

Fax 06131 5539672

Aussendienstmitarbeiter
0172 6749906

j.feldmann@rheinwerkzeug.de

0172 6776762

r.fischer@rheinwerkzeug.de

0172 6711924

a.kohler@rheinwerkzeug.de

0172 6749902

j.merklein@rheinwerkzeug.de

Jurgen Feldmann
Ronald Fischer
Armin Kohler

Jurgen Merklein

Fax Mainz 06131 687519

1I90):

JAH RER

Hof Fon 09281 7086 -
Abt. ZT Zerspanungstechnik
Abt. WT Werkzeugtechnik, Werkzeugmaschinen
Siegmar Hannemann 12

s.hannemann@rheinwerkzeug.de

Marianne Sack 15
m.sack@rheinwerkzeug.de

Fax 09281 708666

Neuwied Fon 02622 9034 -

Waldemar Wolf 48

Niederlassungsleiter w.wolf@rheinwerkzeug.de

Christina Hellmann 49
c.hellmann@rheinwerkzeug.de

Manfred Hermann 53
m.hermann@rheinwerkzeug.de

Aussendienstmitarbeiter

Erik Maller 0173 3401030

e.mueller@rheinwerkzeug.de

0172 6770334

t.ortseifen@rheinwerkzeug.de

0172 6770383

b.rosenbaum@rheinwerkzeug.de

02622 903451

Thorsten Ortseifen

Bernd Rosenbaum

Fax Neuwied

Walzlager, Werkzeuge, Maschinen und mehr ...

Zentrale Mainz
Rheinallee 98

55120 Mainz

Fon +49 6131 6269-0
Fax +49 6131687519

Niederlassung Hof
Fuhrmannstralle 2
95030 Hof
Fon +49 9281 7086-0
Fax +49 9281 708666

Niederlassung Neuwied
Wieselweg 10

56566 Neuwied

Fon +49 2622 903450
Fax +49 2622 903451

Mail mainz@rheinwerkzeug.de Mail hof@rheinwerkzeug.de Mail neuwied@rheinwerkzeug.de
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