


Gewindebohreriibersicht

GréBe Norm Typ Oberfls- | Hauptanwen- Katalo
Bild Steigung Einsatz Anschnittform Ausfihrung | Artikel.-Nr. chen- dungsgebiet & elteg
Ginge je Zoll Toleranz
Handgewindebohrer
E‘ .« =
M e M1-M52 DL/SL Fgﬁaif[;%p :;'H HSS Satz/1/2/3 15115112‘5 bis x| |x|x 112
- DIN352 Typ VA
M e M3-M24 DL/SL kot Nng = HSS-ESatz/3 | 15115.. x| x 113
[ ——
- DIN352 Typ N HSS-E Satz/3
M _—— M3-M24 DL/SL bocia Nm‘ép & = 15117... x| |x|x 113
S
——— DIN2181 Typ N 15120... bis
MF S—— M3-M63 DL/SL it HSS Satz/1/2 i x| [x|x 113
— DIN2181 Typ N HSS Satz/1/2
MF -_—— M6-M24 DL/SL el S 15124... x| |x|x 113
i 10-32 - 12-28 DIN2181 Typ N
UNF r— iAo as| DUEL Eormale ok HSS Satz/1/2 15125... x| [x|x 115
—
UNC E——— ]ﬂéﬁ‘?g DL/sL F?]'r':n:iif;‘g) ';B HSS Satz/3 15126... x| |x|x 115
N
DIN352 Typ N
N yp
PG e PG7-PG36 DL/SL Form A/D/C 2B HSS Satz/2 15128... X XX 116
N
[ ——
BSW [ ——— 1?%‘“1"1 DL/SL Fgwnaifgg;"l_' HSS Satz/3 15136... x| |x|x 116
———
TR ea—— Tr12-Tr32 DL D'Nm?,l_T'w L HSS Satz/3 15138... x 117
; O
ANSI B 1.20.1 HsSS
NPT —— 1/16-1 DL i i 15142... x| [x|x 17
Kombi-Gewindebohrer
) HSS
M = M3-M10 DL 1S02 6H Bit-Aufnahme | 15150... x X 117
14"
HSS-E
M M3-M12 DL 1502 8H e s 15170 x X 118
] Satz
M e S ) M3-M10 DL 1S02 BH 15150... 15155 x X 117
Satz
eSS T f
M M3-M12 DL 1502 6H el 15175 X X 118
Maschinengewindebohrer DIN 371/376/352
DIN3T71
M M1-M1,8 DL Form B 1SC2EH) HSS-E 15200 x| |x|x 118
DIN352 HSS-E
M — M3-M12 DL Form B 1S02 (6H) sk 15210 X X 118
DIN371/376 HSS-E
— s - i
M M4-M12 DL Form B I1SO2(EH) Der Einfache= | 19220 vapo |x 119
DIN371/376 HSS-E 35°
L ——— - o
o ek = Form G 1SO2(6H) | .DerEinfache | 19222 L L 1
Maschinengewindebohrer DIN 376 mit Uberlaufschaft
DIN376 ;
N — - -
M M3-M10 DL Form B 1SO2(6H) HSS-E 15232 TiN x| |x 119
DIN376 .
AN T — & - B
M M3-M10 sL Form C 1S028H) HSS-E 35 15234 TiN x| |x 119
DIN376 .
T = ]
M M3-M10 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15236... TiN x| |x 119
DIN376 .
Ao — — %
M M3-M10 sL Form G ISO2(6H) HSS-E 35 15238... TiN x| |x 119
Maschinengewindebohrer DIN 371/376
DIN371/376 i
=== — i 4
M M3-M20 DL Form B 1SO2(6H) HSS-E 15330... TICN  [x| |x| x|x 120
DIN371/376 s .
R — - .
M M3-M20 sL Forn C 150216H) HSS-E 40 15430 TICN  [x| |x x|x 122
DIN371/376
M —r— M3-M20 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15341... vapo |x| |x 120

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de

1 Zerspanung



GriBe T - Norm Typ Oberfla- Haull"é““l"enl‘ -
Bild . asr:;‘leg;;ngo" Einsatz An?zr:r;n;zorm Ausfihrung | Artikel-Nr. Bel:::;‘el;:] L 959_ ng:::g
Maschinengewindebohrer DIN 371/376
M P S — M3-M20 SL FOEL”ST;?;(%H) HSS-E 40° 15441... vapo (x| |x 122
M _— M3-M20 DL FOE:}”ST;’S;GSH} e 15343... TICN | x|x|x|x 120
M L R R M3-M20 sL Fog:}”gg’g;gm HSS‘E,EM 40° 1 45443, |moN x| x|x|x 122
M — M3-M20 DL 0 HSS-E PM 15344... TN x| x|x|x|x 120
M A — M3-M20 sL For?:}”gg’gg(%m HSS-EPM50° | 15444.. TN |x|x|x|x|x 122
M ——- M3-M20 DL FOE:]”STI;BS;(%H} H?ﬁ'E 15350... x| x| |x 120
M - sL For[::]Nngég(%H) HSS\;E 4 15450... x| x| |x 122
M - — M3-M20 DL FOE:]NngggggH} HSSE 15380... vapo |x X 120
M e — M2-M30 sL FOE:]NST;’S;(%H) HEAEA0" 15460... vapo  |x X 122
M — M2-M20 DL FOELN;‘T;’S;(%H} HSS-E 16535... | X X 124
M o< e M3-M12 DL FOSLNSTI;BS;;H} Bl 18385 | TN x| x|x|x|x 121
M e M5-M12 sL Fo'?:}”gg’ggém e 15480 TN x| x|x|x|x| | 123
M e — M3-M12 DL FOEL”ST;’S;?;H} 8o 15386 vapo | x X 121
M T ——— M3-M12 sL FOE:]NST;’S;(%H) 159"312“‘ 15486 vapo |x X 123
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 Alu
M ———— M2-M20 DL FOE:]NST;S;;H} HSS-E 15505... X 123
M W— M2-M20 sL FOELNSTI;:SE%H) HSS-E 45° 15510... | X 123
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 Guss ;

M -_——— M3-M20 DL/SL FOIE,I' ’E'fgégigm i 15519... TIN X 124
M - — M3-M20 DL/SL Forg”fg&ggm HSS-E 15520... nitriert X 124
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 Sonderlegierung
M S — M3-M20 DL D'ng’g;(sa;f’m B HSS-E 15530... TiN x 124
M o p— M3-M20 sL . O%Ngfég;(%m HSS-E 15° 15532... nitriert X 124
Synchro-Hochleistungsgewindebohrer DIN 371/376
M i M2-M20 DL Fm?ﬂ"ésgcggw) HSS-E PM 15536... | TCN  |x|x|x|x 125
M e— M2-M20 sL Forﬁj"fgéggm HSS-EPMS0° | 15537.. | TIGN  x|x|x|x 125
M PO M5-M20 sL Forg"fgéggm) HSSEPMS0" | 15538... TION | x| x|x|x 125
Hochlelstungsgewindebohrer DIN 371/376
M e M2-M30 DL For?ﬂ"ﬁgg;gw) HSS-E PM 15530... | Hardiube |x|x|x|x|x 126
M S— M6-M20 sL Forg’fgéggm HSS-EPM50° | 15540.. | Hardiube |x|x|x|x|x 126
M e e M2-M30 DL Fm?ﬂ"ésgcggw) Hssl‘E G 15541... | Hardlube |x|x|x|x|x 126
M — M6-M20 sL Forﬁ,l"fgé%igﬁ) RSEETAT | asse. | Hardube x| x |x|x|x| | 126
M ——— M3-M36 DL FO&L”;E’S;(GGH} HSS-E 15543... vapo | x|x|x|x 126
M Pl S —— M3-M36 SL FOPDLNSE'SS(%H) HSS-E 15544... Vapo X|X|X|X 126
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GroBe Norm Typ Oberflg- | Hauptanwen- e
Bild Steigung Einsatz Anschnittform Ausfilhrung | Artikel.-Nr. chen- dungsgebiet Selteg
Ginge je Zoll Toleranz Behandlung S|H
Maschinengewindebohrer DIN 371 VHM
DIN371
—— -
M M3-M12 DL/SL Form D ISO2(6H) VHM 15550... % 127
Maschinengewindebohrer DIN 371 extralang
M A — s M3-M20 SL WN HSS-E 40° 15591... TiN X|[X|x 128
DIN371
MF - e M4-M12 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15592... X X 128
DIN371 .
MF [ M4-M12 SL Form C 1SO2(6H) HSS-E 35 15593... X X 128
Maschinen-Muttergewindebohrer DIN 357
DIN357
M — M4-M12 DL ISO2(6H) HSS-E 15595... X 128
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 UbermaB
DIN371/376
—— - .
M M2,5-mM20 DL Form B ISO2(6G) HSS-E 15598 X X 129
DIN371/376
—— g F aee
M M3-M20 SL Form C ISO2(6G) HSS-E 35 15599... X X 129
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 links
DIN371/376
—— - - s
M M3-M24 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15600 X X 129
DIN371/376
——— i o
M M3-M24 SL Form C 1SO2(6H) HSS-E 35 15605... X X 129
Gewindeformer DIN 371/376
DIN371/376 HSS-E )
E— - p L s
M M5-M16 DL/SL ISO2(6HX) IK mit Schmiemut 15558 TICN X| X X 127
DIN371/376 HSS-E :
O ——" - o . iz
M M3-M20 DL/sL ISO2(6HX) i Sokunlcrait 15560 TiN x| X X 127
Maschinengewindebohrer DIN 374
DIN371/376 HSS-E PM
_— = i
MF M8x1-M20x1,5 DL Form B ISO2(6HX) UNI 15635... Harlube X|x|x|x|x 130
DIN374 HSS-E PM 50°
MF [ e = M8x1-M20x1,5 SL Form G ISO2(6HX) UNI 15653... Harlube X|X|X|x|X 131
DIN374
[ — 3 -
MF M8x1-M20x1,5) DL Form B ISO2(6HX) HSS-E PM UNI 15645 Vapo X X 130
M5x0,5- DIN374
[ ] 2 - °
MF M22x1 5 SL Form G 1SO2(6H) HSS-E 40° UNI 15655 Vapo X X 131
M3x0,35- DIN374
[ — ! -
MF M24x1,5 DL Form B ISO2(6H) HSS-E VA 15648 Vapo x| X X 130
DIN374
[ — 4 = 2
MF M8x1-M18x1,5 SL Form C ISO2(6H) HSS-E 40° VA 15658 Vapo X | X X 131
M3x0,35- DIN374
r— s : .
MF M30x1,5 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15650 Vapo X X| X 130
M5x0,5- DIN374 5 e
MF [ M30x1,5 SL Form C ISO2(6H) HSS-E 40 15660... Vapo X XX 131
Maschinengewindebohrer DIN 374 links
M5x0,5- DIN374
—— % &
MF M30x1,5 DL Form B ISO2(6H) HSS-E 15685... X 132
Gewindeformer DIN 374
B 5 DIN374 HSS-E .
MF L = = M8x1-M20x1,5| DL/SL ISO2(6HX) mit Schmiernut 15665... TiN X|x X 132
Maschinengewindebohrer DIN 371/376 amerikanisches Feingewinde/Grobgewinde
DIN371/376
UNF — 1/4%28- 1x12 DL Form B 2B HSS-E 15690... X X| X 132
UNF S —— 1/4x08-1x12 | SL o Bk HSS-E 35° 15602... x| |x|x 132
Form C 2B
UNC ————— 1/4x20- 1x8 DL DINZZ6 HSS-E 15700... X X|X 133
Form B 2B
DIN376 £
UNC - 1/4x20- 1x8 SL Form C 2B HSS-E 35 15702... X X|X 133
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Hauptanwen-

GroBe Norm Typ Oberfla- I
Bild Steigung |  Einsaz Anschnittform Ausfihrung | Artikel.-Nr. | chen- dungsgebiet g
Gange je Zoll Toleranz Behandlungmm
Maschinengewindebohrer DIN 5156/228 Whitworth-Rohrgewinde
DIN5156/228 HSS-E
e — = ssa
G G1/8-G2 DL e = 15751 vapo  |x|x| |x 134
DIN5156/228 HSS-E
T ce— -
G G1/8-G2 = imhddlpadn 5 15761 vapo  |x|x| |x 134
) DIN5156/228
G =" G1/8-G2 DL e HSS-E 15750... x X 133
DIN5156/228
G E~—m G1/8-G2 = itk HSS-E 15760... x x 133
Maschinengewindebohrer DIN 103 Trapezgewinde
DIN103 AR b
TR — | Tr10X3-Tr20x4 DL mit Fihrungs- | 15780... x 134
TypTR 7H
zapfen
Gewindebohrer-Verldngerung
. M2-M16 ek DIN371/374/376 Stahl IK 157950
Maschineg
Gewindebohrer-Aufléser
[ —— M3-M20 DL/SL Schaft HA VHM 15958... x
VHM-Mini-Gewindefréser DIN 13 2xD/ 3xD metrisch
M — M2-M20 DL/SL DIN13 w::;h.;zsxn 158020... TIAIN x| x|x|x|x 138
M — M1,4-M8 DL/SL DIN13 Vi ) 158025... TIAIN x| x|x|x|x 138
rechts
M —— M2-M12 DL/SL DIN13 VHE::‘RQSXD 158030... TIAIN | x x| 138
M| —e— M2,5-M8 DL/SL DIN13 e 158035... TIAN  |x x| 139
VHM-Gewindefraser DIN 13 2xD metrisch/ metrisch fein
DIN13 VHM _
M M6-M20 DL/SL i B 158036 TIAIN x| x|x|x|x 139
DIN13 VHM _
iy e i e— -
M M6-M20 DL/SL Eetan hii Bk 158037 TIAIN x| x |x|x|x 139
3 . M5X0,5- DIN13 VHM .
MF | iy M20x1.5 DL/SL Wcichs 1 ol 158041... TIAIN x| x|x|x|x 140
X M5X0,5- DIN13 VHM _
MF g DL/SL Mgy s 158042 TIAIN x| x|x|x|x 140
VHM-Gewindefraser DIN 228 2xD Whitworth-Rohrgewinde
. DIN228 VHM _
G | G1/8-G1/2 DL/SL HA i s 158046... TIAIN x| x|x|x|x 140
G | e | G1/8-G1/2 DL/SL ee-a obhoed 158047... TIAIN x| x|x|x|x 140
= HB IK rechts
Wendeschneldplatien-Gewindefrashalter und Wendeschneidplatten
Innen/AuBen
UNT | Ds0,5-Ds48 wsP D'N‘mfs'B 4 ;‘;’t‘(_'}:;itz 15796... 135
12/14/21 /30740
) ) | Innen/AuBen
UNI | [Nl | Ds25-Ds48 WsP D'N.‘LBN%'B 1;3'&'1';“2 15797... 135
21/30/40
Innen/AuBen
uni | D20-D50 WSP R Jaa8 s | G 136
i ) 14/21/30/40
UNI B 12x0,5-40x6 Innen DIN13 VHM 15800... TIAIN x| x |x|x|x 136
UNI e DS12-17,8 | Innen/AuBen D'N,'LBSS'B Stahl IK 158011... 136
UNI | — DS12-17.8 | Innen/AuBen Dwsﬁs-a VHM IK 158012... 137
UNI A 0525 Innen/AuBen DIN13 s 158014 TIAIN x| x |x|x|x 137
s Teilprofil 60°
UNI & 28-8 Innen/AuBen DIN228 - 158015 TIAIN x| x|x|x|x 137
- Teilprofil 55°
- VHM _
UNI ‘ 0,5-3,0 Innen DIN13 Vollprofil6o° | 138016~ TIAIN x| x|x|x|x 137
UNI ‘ 19-11 Innen/AuBen DIN228 i+ 158017... TIAIN x| x|x|x|x 138
Vollprofil 55°
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Hauptanwen-
sferig?:ﬁg Einsatz Anr;;:r:it{fygrm Ausfihrung | Artikel.-Nr. %t;?";':;':‘fl;' dunz sgebier | Katalog
Génge je Zoll Toleranz NIS|H
Schneideisen DIN 13/223/228 EN22568/EN24231 g::,

M M2-m27 Hand/Maschine DIN13 Form B 6g HSS-E 15808... abM3niriert | x| x| |x|x 141

M M2-M24 vorrangig Hand DIN13 Form B 6g HSS-E VA 15820... X| X [ 141

M M1-M52 vorrangig Hand DIN13 Form B 6g HSS 15810... X 141

M links . M2-M24 vorrangig Hand - DIN13 Form B 6g HSS 15840... - X . 141
MF M4x0,5-M30x2 Hand/Maschine DIN13 Form B 6g HSS-E 15848... nitriert x| x X|X 142
MF M3x0,35-M83x1,5 | vorrangig Hand DIN13 Form B 6g HSS 15850... X . 142
MF links . M6x0,75-M24x1,5 | vorrangig Hand - DIN13 Form B 6g HSS 15855... - X . . 142
BSW 1/16x60-2x4,5 vorrangig Hand DIN223 Form B 6g HSS 15870... X : | 143
G(BSP) | G1/8x28-G11/2x11 | Hand/Maschine DIN228 Form B 69 HSS-E 15878... nitriert 4D 4 X | % 143
G(BSP) . G1/8x28-G2x11 vorrangig Hand - DIN228 Form B 69 HSS 15880... - X . . 143
UNC 4-40-3/8-16 Hand/Maschine DIN223 Form B 2A HSS-E 15881... nitriert x| X x| X . 144
UNC 1-64-1-8 vorrangig Hand DIN223 Form B 2A HSS 15882... X . 144
UNF 10-32-7/16-20 Hand/Maschine . DIN223 Form B 2A HSS-E 15883... nitriert . X| X ‘ X[ X . 144
UNF 10-32-1-12 vorrangig Hand DIN223 Form B 2A HSS 15884... X . 144

Sechskant-Schneidmutter DIN 382 @
M M4-M20 vorrangig Hand DIN13 Form B 6g HSS 15890... X 145
G(BSP) G1/8-G1 vorrangig Hand DIN228 Form B 69 HSS 15892... X [ 145
Gewindeschneidwerkzeugséatze/ Halter u. Zubehdr Art.-Nr. 15910-15990
- — S — - —

A

4
-

. Auch als Download unter
- www.werkzeug-eylert.de

]

—— .

-

-

T e T g At e < A

--.einfach und schnell
" den richtigen Wert !

For&em Sie es an:

Eylruf: 0371/5267-0
Eylfax: 0371/5267-44

Eylmail: info@werkzeug-eylert.de

- - -
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Handgewindebohrer

DIN
N |[Hss || M

Handgewindebohrer metrisch

Einsatz: fiir metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 in gut spanbaren Stéhlen bis ca. 900 N/mm?2, unlegierte und
niedriglegierte Stahle, Baustahle, Guss, NE-Metalle, Zink, Magnesium-Legierungen und thermoplastische

Kunststoffe
15110... Handgewindebohrer-Satz metrisch, 3-teilig
15111... Handgewindebohrer metrisch, Vorschneider
15112... Handgewindebohrer metrisch, Mittelschneider
15113... Handgewindebohrer metrisch, Fertigschneider, mit Anschnitt Form C

. Steigung | L2 L1 d o Kemioch-2 [51M0., [« 1oiAk || aSHIZ.  ASEAC
Gewinde o el nih i e mm satz Vor- Mittel- Fertig-

schneider | schneider | schneider

M1 025 | 55 | 32 | 25 | 21 | o715 51,00 - - -
M1,2 0,25 55 32 2,5 2, 0,95 51,00 - - -
M1.4 03 | 7 32 25 | 21 1,1 51,00 - - -
M1,6 0,35 8 32 2,5 21 1,25 51,00 - - -
M1,7 0,35 8 32 2,5 2,1 1,3 51,00 - - - L
M2 04 8 36 2,8 2,1 1,6 21,00 7,00 7.00 7,00
M2,2 0,45 9 36 28 | 21 1,75 21,00 - - - 1511
M2,3 0,4 9 36 2,8 21 1,9 21,00 - - -
B 040 | 9 | 40 | 26 | 21 L el A s L
M2,6 045 | o 40 2,8 2,1 2,1 21,00 - - -
M3 05 11 40 3,5 27 2,5 11,50 3,84 3,84 3,84
M3,5 0,6 13 45 4 3 2,9 17,00 - - -
M4 0,7 13 45 45 34 3,3 11,50 3,84 3,84 3,84
M4,5 0,75 16 50 6 4,9 3,7 17,00 - - -
M5 0,8 16 50 6 49 4,2 12,50 447 417 4,17
M6 1 19 50 6 49 5 12,50 417 4,17 4,17
M7 1 19 50 6 49 6 20,50 6,85 6,85 6,85
M8 1,25 22 56 6 49 6,8 14,80 4,92 4,92 4,92
M9 1,25 22 63 7 55 7,8 26,00 8,70 8,70 8,70
M10 15 24 70 i 55 8,5 20,30 6,80 6,80 6,80
M1 15 24 70 8 6,2 9.5 33,00 - - -
M12 1,75 29 75 9 7 10,2 26,50 8,85 8,85 8,85
Mi4 2 30 80 11 9 12 30,00 10,00 10,00 10,00
Mi6 2 32 80 12 9 14 37.50 12,50 12,50 12,50
M18 2,5 40 95 14 1 155 48,00 16,00 16,00 16,00
M20 25 40 95 16 12 17,5 55,00 18,35 18,35 18,35
M22 25 40 100 18 14,5 19,5 70,00 23,35 23,35 23,35
M24 3 50 110 18 14,5 21 80,00 26,70 26,70 26,70
M27 3 50 110 20 16 24 132,50 | 44,20 44,20 44,20
M30 35 56 125 22 18 26,5 170,00 | 56,70 56,70 56,70
M36 4 63 150 28 22 32 27500 | 91,70 91,70 91,70
M42 4,5 63 150 32 24 37,5 405,00 | 135,00 135,00 135,00
M43 5 75 180 36 29 43 605,00 | 232,00 232,00 232,00
M52 5 75 180 40 32 47 695,00 | 232,00 232,00 232,00

ey i it e e A _-hﬁ._‘-—-__h_ﬁ_m_—__-_.m-'—-\_ e . T L
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Handgewindebohrer-S&atze metrisch (VA oder links)

45115 Handgewindebohrer-Satz metrisch, fiir VA, 3-teilig

Einsatz: fir metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13, fur rost- und sdurebestandige Stahle bis 1000 N/mmg,
zahe Werkstoffe

15117... Handgewindebohrer-Satz metrisch, links, 3-teilig

Einsatz: fir metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13 in gut spanbaren Stahlen bis 900 N/mmg2, unlegierte und
niedriglegierte Stahle, Baustahle, Guss, NE-Metalle, Zink, Magnesium-Legierungen und thermoplastische
Kunststoffe

. Steigun L2 L1 d & Kernloch-@ it
Gewinde mgm . mm mm mm mm mm Sva;z

M3 05 11 40 35 27 25 21,00
M4 0.7 13 45 45 34 33 21,00
M5 0,8 16 50 6 49 42 22,00 21,50
M6 1 10 50 6 40 5 22,00 21,50
M8 1,25 2 56 6 40 6.8 25,00 24,00
M10 15 24 70 7 55 8,5 33,50 31,00
Mi2 1,75 29 75 9 7 10,2 44,00 42,50
M1a 2 30 80 11 9 12 55,00 -
M16 2 ) 80 12 9 14 66,00 61,00
Mi8 25 40 05 14 11 15,5 84,00 =
M20 25 40 95 16 12 175 97,00
M22 25 40 100 18 14,5 19,5 5
M24 3 | so 110 | 18 | 145 | 21 147,00

Handgewindebohrer metrisch fein

Einsatz: fir metrisches 1SO-Feingewinde DIN 13 in gut spanbaren Stdhlen bis 900 N/mm?, unlegierte und
niedriglegierte Stahle, Baustahle, Guss, NE-Metalle, Zink, Magnesium-Legierungen und thermoplastische
Kunststoffe

15121

ISO

DIN
2 (BH) M

352

L1

15115-15117

L2
I B ——
15123 15120 + 15124

15120... Handgewindebohrer-Satz metrisch fein, 2-teilig

15121... Handgewindebohrer metrisch fein, Vorschneider

15123 Handgewindebohrer metrisch fein, Fertigschneider, mit Anschnitt Form C

15124... Handgewindebohrer-Satz metrisch fein, links, 2-teilig

Gewinde x 15123... 15124...

mm der links
M3X0,35 9 40 3,5 2,7 2,65 21,35 10,70 10,70 -
M4X0,35 10 45 45 3,4 3,65 21,35 10,70 10,70 -
M4X0,5 10 45 4,5 3,4 35 21,35 10,70 10,70 -
M5X0,5 12 50 8 4,9 45 21,35 10,70 10,70 -
M5X0,75 12 50 8 4,9 43 21,35 - - -
M6X0.,5 14 50 6 4,9 55 21,35 10,70 10,70 -
M6X0,75 14 50 8 4,9 52 19,00 9,50 9,50 28,35
M7X0,75 14 50 8 4,9 6,3 19,00 - - -
M8X0.,5 19 50 8 4,9 7.5 19,00 9,50 9,50 -
M8X0,75 19 50 6 4,9 7.2 19,00 9,50 9,50 28,35
M8X1 22 56 6 4,9 7 19,00 9,50 9,50 28,35
M9X0,75 19 56 7 5,5 8,2 21,35 - - -
MoX1 20 63 7 5,5 8 21,35 - - -
M10X0,75 20 | 63 W 55 | 92 21,35 10,70 10,70 =
M10X1 20 63 7 5,5 9 19,00 9,50 9,50 28,35
M10X1,25 24 70 7 5,5 8,8 21,35 10,70 10,70 31,70
M11X1 20 83 3 6,2 ' 10 27,70 - - -

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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gee":‘g Egg X L2 L1 d - Kemloch-@ |  15120... 15121... Ferlls;sﬁ;'r'] o g
B mm mm . mm mm mm Satz Vorschneider - S
M11X1,25 22 63 8 6,2 9.8 27,70 5 5 =
M12X0,75 22 70 ' 9 7 13 | 27,70 T = z
M12X1 22 I 70 i 0 i 7 1 27,70 13,85 13,85 41,70
M12X1,25 22 70 0 7 108 | 2770 13,85 13,85 41,70
M12X1,5 22 70 | 9 7 105 | 2500 12,50 12,50 3835
M13X1 22 70 _ 11 9 12 42,35 - - -
M13X1,5 22 70 11 9 15 | 4235 = = =
M14X0,75 22 70 ' 11 9 132 | 4235 B = 5
M14X1 22 70 [ 11 9 13 4235 21,20 21,20 -
M14X1,25 22 70 11 9 128 | 31,70 15,85 15,85 46,70
M14X1,5 22 70 ' 11 9 125 | 27,35 13,70 13,70 41,70
M15X1 ' 22 70 [ 12 9 14 46,70 - - -
M15X1,5 22 70 12 9 135 | 4670 5 5 S
M16X1 22 70 _' 12 9 15 [ 4870 2335 2335 2
M16X1,25 22 70 _ 12 9 14,8 46,70 - - -
M16X1,5 22 70 12 9 145 | 3335 16,70 16,70 50,00
Mi8xi . 22 80 ' 14 11 17 [ 51,00 2550 25,50 =
M18X1,25 22 80 [ 14 11 16,8 51,00 - - -
M18X1,5 22 80 14 11 16,5 38,35 19,20 19,20 56,70
Mi8x2 22 80 ' 14 11 16 [ 51,00 = = =
M20X1 22 80 [ 16 12 19 64,00 32,00 31,70 -
M20X1,25 22 80 16 12 18,75 64,00 = = =
M20X1,5 22 80 _' 16 12 185 | 46,70 2335 2335 70,00
M20X2 22 80 _ 16 12 18 64,00 - - -
M21X1,5 22 80 16 12 105 66,40 = = =
M22X1 22 80 ' 18 145 21 T 66,40 33.20 33,20 =
M22X1,25 22 80 _ 18 145 20,75 66,40 - - -
M22X1,5 22 80 18 145 20,5 66,40 33,20 33,20 91,70
M22X2 22 80 ' 18 145 20 T 66,40 = z =
M23X1,5 22 80 _ 18 145 215 89,00 - - -
M24X1 22 00 18 145 23 89,00 = = s
M24X1,25 22 90 ' 18 145 2275 | 89,00 : = :
M24X1,5 22 90 18 14,5 22,5 66,70 3335 3335 101,70
M24X2 22 00 ' 18 145 22 89,00 = = =
M25X1 22 00 ' 18 145 24 T 11480 - = z
M25X1,5 22 90 18 145 235 114,80 - - -
M26X1 22 90 18 145 25 114,80 = s =
M26X1,5 22 00 ' 18 145 245 | 114,80 5 = =
M26X2 22 00 18 145 24 114,80 - - -
M27X1 22 00 20 16 2 11480 5 = =
M27X1,5 22 %0 ' 20 16 255 | 113,80 65,00 65,00 2
M27X2 22 00 20 16 25 135,30 - - -
M28X1 22 00 20 16 27 13530 = = =
M28X1,5 22 00 j 20 16 265 | 13530 s = =
M28X2 22 90 20 16 2 135,30 - - -
M29X1,5 22 ' 90 [ 22 1 18 [ 275 | 13530 = s =
M30X1 22 00 j 22 18 20 [ 15800 = : =
M30X1,5 22 00 22 18 28,5 158,00 00,00 90,00 -
M30X2 22 20 [ 22 [ 18 [ 28 " 15890 = = =
M30X2,5 56 125 j 22 18 275 | 158,90 - = =
M30X3 56 125 22 18 27 158,90 - - -
M32X1,5 22 20 [ 20 [ 18 [ 305 " 15890 20,00 90,00 =
M32X2 22 00 ' 20 18 30 158,00 : = =
M32X3 56 125 | 22 _ 18 _ 29 T 158,90 - - -
M33X1,5 25 100 25 20 31,5 158,90 90,00 90,00 =
M33X2 25 100 j 25 20 31 T 104,20 110,00 110,00 T
M33X3 56 125 25 20 30 T 194,20 - - -
M34X1,5 25 100 [ 28 [ 22 [ 325 194,20 110,00 110,00 =
M34X2 40 125 j 28 22 32 T 194,20 - = -
M35X1,5 25 100 28 22 335 | 194,20 110,00 110,00 -
M36X1,5 25 100 [ 28 [ 22 [ a5 " 203,00 115,00 115,00 S
M36X2 40 125 j 28 22 31 [ 20300 115,00 115,00 :
M36X3 40 125 | 28 _ 22 _ 33 203,00 115,00 115,00 -
M38X1,5 25 100 28 22 365 | 21500 5 5 =
M38X2 40 125 j 28 24 36 [ 215,00 z z z
M30X1,5 25 10| 32 24 L 215,00 - - -
M30X2 40 125 [ 32 24 [ a7 " 21500 = = =
M39X3 40 125 32 24 36 [ 215,00 - 2 2

Fortsetzung folgt auf der nachsten Seite
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&

o
e L2 L1 ' d o Kernloch-@ 15120... 15121... il i 5
Sn’:;'gung mm mm : mm mm mm Satz Vorschneider Fertl%zc;hnel- m §_

M40X1,5 25 110 f 32 24 38,5 215,00 130,40 130,40 = e

M40X2 40 125 _ 32 24 38 215,00 130,40 130,40 - 5.

M40X3 40 125 : 32 24 37 215,00 z = =

M42X1,5 25 110 j 32 24 405 215,00 130,40 130,40 5

M42x2 40 125 _ 32 24 40 225,00 136,40 136,40 -

M42X3 40 125 f 32 24 39 225,00 136,40 136,40 =

M45X1,5 25 110 f 36 29 435 254,00 153,80 153,80 :

M45x2 40 125 36 29 43 254,00 153,80 153,80 -

M45X3 40 125 f 36 29 42 254,00 153,80 153,80 =

M48X1,5 40 120 | 36 1 29 I 303,00 183,40 183,40 -

M48x2 40 140 36 29 46 303,00 183,40 183,40 -

M48X3 40 140 j 36 29 45 303,00 183,40 183,40 =

M50X1,5 40 120 | 36 [ 29 | 85 333,00 190,00 190,00 3

M50X2 40 140 36 29 48 333,00 190,00 190,00 -

M52X1,5 40 140 ; 40 32 50,5 400,00 229,00 229,00 =

M52X2 ' 40 140 40 [ 32 [ 50 400,00 229,00 229,00 :

M52X3 40 140 40 32 40 400,00 229,00 220,00 -

M63X1,5 32 160 | 50 _ 39 [ 615 = 2
Handgewindebohrer UNF glgi HSS || UNF

15125... Handgewindebohrer-Satz UNF, 2-teilig

Einsatz: fiir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle

Gewinde L2 L1 d E Kernloch-@ = = ~

UNF mm mm mm mm mm | 1510
10-32 14 45 6 4,9 4,1 25,35
12-28 14 50 6 4,9 4,7 25,35
1/4-28 18 50 6 4,9 55 13,35
5/16-24 22 56 6 4,9 6.9 15,00
3/8-24 22 63 7 5,5 8,5 16,70
7/16-20 22 83 8 8,2 9,9 21,00
1/2-20 24 75 9 7 11,5 25,35
5/8-18 28 80 12 9 14,5 37,35
3/4-16 32 95 14 1 175 50,00
7/8-14 36 100 18 14,5 20,25 66,70
1-12 0 | 110 18 145 | 2325 76,70

Handgewindebohrer UNC

15126... Handgewindebohrer-Satz UNC, 3-teilig

Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegiere und niedriglegierte Stahle

Sﬁ\glnde nﬁ rh:n mdm = Kerrrll_lonfh @ —
1-64 10 a2 2,5 2.1 1,5 62,50
2-56 11 36 2.8 21 1,8 62,50
3-48 11 36 2.8 21 2,1 62,50
4-40 12 40 3.5 2,7 2,3 38,00
5-40 12 40 3.5 oy 2,6 38,00
6-32 14 T 4 | 3 [ 2,85 38,00
8-32 14 45 4,5 34 3,5 38,00
10-24 16 50 6 4,9 3,9 38,00
12-24 18 50 6 40 | 4,5 38,00
1/4-20 19 50 6 4,9 52 20,00
5/16-18 22 50 6 4.9 6.6 22,50
3/8-16 i 24 70 7 55 | 8 25,00
7/16-14 24 70 8 8,2 9,4 31,50
1/2-13 29 75 9 7 10,8 38,00
0/16-12 30 20 11 9 [ 12,2 50,00
5/8-11 32 80 12 g 13,5 56,00
3/4-10 40 95 14 1 16,5 75,00
7/8-9 40 100 18 145 | 19,5 100,00
1-8 50 110 18 14,5 29,95 115,00
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Handgewindebohrer PG DIN HSS || PG
40432
15128... Handgewindebohrer-Satz PG, 2-teilig {:] nl
Einsatz: fr gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
- L1
Gewinde Giange pro L2 L1 d o Kernloch-& 15128. Ly =1
PG Zoll mm mm mm mm mm -
PG7 20 22 70 9 7 11,4 33,35
PG9 18 22 70 12 9 | 14 43,35
PG11 18 22 80 14 1 17,25 73,40
PG13,5 18 22 80 16 - 10 86,70
PG16 18 22 80 18 14,5 21,95 105,00
PG21 16 22 90 22 18 26,75 143,40
PG29 16 25 100 28 22 35,5 237,00
PG36 16 40 140 36 29 45,5 377,00
15128
Handgewindebohrer G (BSP) glg, Hoo | G
Einsatz: fir gut zerspanbare Stahle bis ca. 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stdhle, Baustahle, Guss,
NE-Metalle, Zink, Magnesium-Legierungen und termoplastische Kunsistofie [- l:] {:1 "_l_
L2
15130... Handgewindebohrer-Satz G (BSP), 2-teilig - = -
15131... Handgewindebohrer G (BSP), Vorschneider !
154330 Handgewindebohrer G (BSP), Fertigschneider, Anschnitt Form C :
Gewinde | Gangepro | L2 L d o Kemiloch-@ | 15130... 151\’03:_"' 1:;:;_
G Zoll mm mm mm mm mm Satz S hneind = hnsden
G1/8 23 20 63 7 55 8,8 17,35 8,70 8,70
G1/4 19 22 70 11 9 11,8 19,00 9,50 9,50
G3/8 19 22 70 12 9 15,25 28,70 14,35 14,35 15130
G1/2 14 22 80 16 12 19 39,35 19,70 19,70
G5/8 14 22 80 18 14,5 21 57,40 28,70 28,70
G3/4 14 22 a0 20 16 24,5 57,40 28,70 28,70
G7/8 14 29 a0 22 18 28,95 96,70 48,35 48,35 15131
G1 1 | 25 [0 25 | 20 | 3075 | 9670 | 4835 | 4835
G11/4 11 40 125 32 24 39,5 168,40 84,20 84,20
G11/2 11 40 140 36 29 45,2 230,00 115,00 115,00
G2 11 40 160 45 35 57 460,00 230,00 230,00
Handgewindebohrer BSW (British Standard Whitworth)
15136... Handgewindebohrer-Satz BSW, 3-teilig
Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Gewinde Géange pro L2 L1 d o Kernloch-@ 15136
BSW Zoll mm mm mm mm mm =
1/16 60 10 36 25 21 1,15 28,50
1/8 40 12 40 35 27 2,6 20,50
5/32 32 14 45 45 34 3,1 20,50
3/16 24 18 50 6 49 36 20,00
7/32 24 18 50 6 49 4,4 20,00
1/4 20 19 50 6 49 5,1 20,00
5/16 18 22 56 6 49 8,5 22,50
3/8 16 24 70 7 55 7.9 25,00
7/16 14 24 70 8 62 9,3 31,50
1/2 12 29 75 9 7 10,5 38,00
9/16 12 30 80 1 9 12 50,00
5/8 11 32 80 12 9 13,5 56,00
3/4 10 40 95 14 11 16,5 75,00
7/8 9 40 100 18 14,5 19,25 100,00
1 8 50 110 18 14,5 22 115,00
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Handgewindebohrer Trapez

1 Zerspanung

DIN | yss | Tt

15138... Handgewindebohrer-Satz Trapez, 3-teilig 103

Einsatz: fiir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und nied-
riglegierte Stahle

Gewinde L2 L d E Kernloch-@ L L2 -
T mm mm mm mm mm St i1

123 40 10 | 8 62 | 0.5 243,00 = &

14X3 5 130 | 10 8 11,25 318,00

16X4 55 140 | 11 9 | 1225 285,00

18X4 55 150 12 9 14,25 435,00

20X4 55 160 | 14 11 16,25 463,00

22X5 | 65 175 | 18 12 173 588,00

24x5 65 190 | 18 145 | 19,3 645,00

26X5 70 210 | 20 16 213 715,00

28X5 70 220 | 22 18 233 780,00

306 80 240 22 18 243 830,00

326 80 255 25 20 263 1013,00

15138

Einschnittgewindebohrer

15142... Einschnittgewindebohrer NPT-Gewinde 1:16 F OE'“ HSS | NPT
Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm2, unlegierte und niedriglegierte
Stahle, Hand- und Maschineneinsatz T ( ] 1
. | -}
Gewinde Gange pro L2 L1 d o Kernloch-@ | 15142, @ | 1
NPT Zaoll mm mm mm mm mm | = L2
1/16 27 19 85 7 55 8.3 | 25,00 B L L1 N
1/8 27 19 65 7 55 85 | 20,85
1/4 18 25 70 1 9 11,2 | 23,35 — l
3/8 18 26 75 12 9 14,5 | 31,70
1/2 14 31 80 16 12 18 ' 40,00 15142
3/4 14 33 100 20 16 23 | 53,40
1 11,5 38 110 25 20 29 8340
Kombi-Gewindebohrer
Kombi-Bitgewindebohrer IS0 HSS || M
2(6H)
15150... Kombi-Bitgewindebohrer mit Sechskantaufnahme 1/4*
T
Eigenschaften: zum Kernlochbohren, Gewindeschneiden und Entgraten in einem Arbeitsgang o ]

Einsatz: zum Gewindeschneiden mit Akku- und Handbohrmaschinen mit Rechts-Links-Lauf sowie stationadren
Bohrmaschinen, fir Durchgangsgewinde bis max. 1 x D Gewindetiefe in gut zerspanbaren Stahlen bis 600 N/mm?,
NE-Metalle und Kunststoffe, besonders geeignet fir Montagearbeiten und Kleinserien

Gewinde Ster:]gm””g n';:n mDm 15150...

M3 05 36 [ 25 8,45

M4 07 39 33 8,45 0
M5 0.8 41 42 8,45

M6 1 44 [ 5 8,45

Ms 1,25 50 6,8 11,60

M10 15 _ 59 | 85 13,95
15155 Kombi-Bitgewindebohrer-Satz M3-M10 60,60

Inhalt:
« je 1 Stiick Kombi-Bitgewindebohrer Art. 15150 M3-M10
« 1 Bit-Halter

* in Kunststoffkassette

15155
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Kombi-Maschinengewindebohrer

15170... Kombi-Maschinengewindebohrer

Eigenschaften: zum Kernlochbohren und Gewindeschneiden in einem Arbeitsgang ohne Werkzeugwechsel

Einsatz: fiir Durchgangsgewinde in gut zerspanbaren Stahlen bis ca. 600 N/mmg, Temperguss, Spharoguss,
Messing, Alu usw. bis max. 2 x D Gewindetiefe, sinnvoll auf Maschinen mit umschaitbaren Drehzahlen, der
Vorschub ist den jeweiligen Arbeitsgangen anzupassen, Gewindeschneidfutter mit Druckausgleich nicht

verwendbar
i Steigung s1 L2 L1 d = Kernloch-@ |

Gowinda mm mm mm mm mm mm mm | i

M3 0,5 16 11 56 3 24 2,5 | 22,70

M4 0,7 18 14 63 4 3 33 22,70

M5 0,8 20 18 71 5 38 4,2 | 22,70

M6 1 22 22 80 6 49 5 25,20

M3 1,25 26 25 95 8 6,2 6,8 | 28,85

‘Mo | 15 30 31 106 10 8 85 | 30,75

Mi2 1,75 32 35 115 12 9 10,2 37,25

15175 Kombi-Maschinengewindebohrer-Satz M3-M12 166,50 LRy
Inhait:

* je 1 Stuck Kombi-Maschinengewindebohrer Art. 15170 M3-M12

= in Kunststoffkassette

15175

Kleinst- und Einschnitt-Maschinengewindebohrer

Kleinst-Maschinengewindebohrer 2;’}' HSS-E|| M
15200... Kleinst-Maschinengewindebohrer |:| c.:
Eigenschaften: geradegenutet, 4-5 Gang Anschnitt, Form B mit Schalanschnitt
Einsatz: fir legierte und unlegierte Stahle bis 800 N/mmg2, Baustahle, Temperguss, NE-Metalle, Duroplaste L L1 N

':l_’ & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 13 im Eylhandbuch auf Seite 30

) Steigun L2 L1 d o Kemloch-@
e mgm ¢ mm mm mm mm mm bt 15200
M1 0,25 7 40 2,5 2.1 0,75 28,85
Mi.,4 0,3 7 40 25 21 1,1 28,25
M1,6 0,35 8 40 2,5 2.1 1,25 25,65
M1,7 | 0,25 8 40 2,5 21 13 28,45
M1,8 0,25 8 40 2,5 2,1 1,45 26,85

Kurze Einschnitt-Maschinengewindebohrer

DIN .
350 HSS-E|| M

15210... Kurzer Einschnitt-Maschinengewindebohrer

Eigenschaften: geradegenutet, 4-5 Gang Anschnitt, Form B mit Schalanschnitt I
Einsatz: fir Durchgangsgewinde in gut zerspanbaren Stahlen bis 900 N/mm?, Baustahle, Kohlenstofistahle, Au- L: L1
tomatenstahle, Einsatzstahle und Messing, langspanend

!_3 & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
P oder unter www.eylshop.de.

: Steigun L2 L1 d o Kernloch-@

Gewinde mgm 9 ol ol o . o 15210... 15210
M3 ' 05 1 a0 | 35 27 25 6,00

M4 07 13 45 45 34 33 6,00

M5 0,8 16 48 6 49 42 6,20

M6 1 19 50 | &6 49 5 6,70

M8 1,95 22 56 6 49 638 7,85

M10 15 24 70 7 55 8,5 9,50

M2 1,75 29 75 9 7 10,2 12,85

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de




(=)
5
Maschinengewindebohrer metrisch, rechts =
aQ
o e IS0 || DIN || DIN g
Maschinengewindebohrer ,Der Einfache* vaporisiert HSS-E|| M N
2(6H) || 376 3 —
Eigenschaften: ginstige Ausfihrung fiir wechselnde Einsatze, M3-M10 DIN 371 mit verstarkiem Schaft, M12 : T
DIN 376 mit Uberlaufschaft C]j =
Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle [T]
o0& Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 Im Eyihandbuch auf Seite 30 L u .
Alg oder unter www.eylshop.de.
15220... Maschinengewindebohrer ,,Der Einfache* fiir Durchgangsgewinde
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt R
15220
15222... Maschinengewindebohrer ,,Der Einfache® fiir Sacklochgewinde
Ausfiihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) m
15222
— Steigung L1 d i Kemloch-@ nﬁl nﬁ 15220... 15222...
mm mm mm mm mm ArL15220 ArL15292 Form B Form C
M4 0,7 83 4,5 3,4 33 13 7 8,50 10,20
M5 0.8 70 3 4,9 4,2 16 8 9,10 11,05
M6 1 80 6 4,9 5 19 10 9,10 11,05
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 22 14 10,90 13,30
M10 1,5 100 10 8 8,5 24 16 13,55 16,35
M12 1,75 110 9 | 7 [ 10,2 29 18 16,50 19,70
Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft g;%l HSS-E|| M

.& aﬂ Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
<= oder unter www.eylshop.de.

15232... Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde TiN TiN

Einsatz: universell, fiir Baustihle, Automatenstihle, Vergiitungsstihle, Nitrier- und Einsatzstahle

bis 1000 N/mm?z, Kugelgraphitguss
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt .
BAAAA SRS S

15232
15234... Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft fiir Sacklochgewinde TiN TiN
Einsatz: universell, fir Baustdhle, Automatenstdhle, Vergitungsstéhle, Nitrier- und Einsatzstahle
bis 1000 N/mm?, Kugelgraphitguss &
Ausfiihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) T p—
15234
15236... Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft fiir Durchgangsgewinde
Einsatz: universell, flir Baustahle, Automatenstéhle, Verguwngsstihle, Nitrier- und Einsatzstahle M‘— -
bis 900 N/mm?, Kugelgraphitguss o — =
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt 15936
15238... Maschinengewindebohrer mit Uberlaufschaft fiir Sacklochgewinde
Einsatz: universell, fir Baustdhle, Automatenstdhle, Vergltungsstihle, Nitrier- und Einsatzstahle ~ < - —
bis 900 N/mm?, Kugelgraphitguss i
Ausfiihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) -
L2 L2
i Steigung L1 d = Kernloch-@ mm mm lmorm = ;if::c 15236... 15238...
mm mm mm mm mm Art. Art. TiN TiN Form B Form C
15232/15236 | 15234/15238
M3 0.5 56 2,2 0 25 11 [ 13,65 15,45 9,10 11,05
M4 0.7 63 2,8 2,1 33 13 7 13,65 15,45 9,10 11,05
M5 0,8 70 35 27 42 16 8 14,65 16,10 9,70 11,65
M6 1 80 45 34 5 19 10 14,95 16,95 9,70 11,65
M8 1,25 90 6 49 6.8 22 14 18,70 22,85 12,80 14,15
M10 15 100 7 55 85 24 16 23,80 25,95 13,90 16,80
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&

ISO | DIN || DIN M
26H) || 376 || 371

Ausflhrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt, der Schalanschnitt fihrt die Spa- Gj

Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde

ne in Schneidrichtung ab, M3-M10 DIN 371 mit verstarktem Schaft, ab M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft

- L2
& Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 = = y
A oder unter www.eylshop.de. = -
15330... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde Typ N TiCN i HSS-E| | wige
/ GERMANY
Einsatz: fir Stahle bis 1200 N/mm?, Verglitungs- und Einsatzstdhle, Cu-Ni-legierte Bronzen und harte
Kunststoffe E
15330
15341... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde Typ N VAPO Gold HSS-E 5 H}u
Einsatz: durch die spezielle Geometrie universell einsetzbar fir Stdhle bis 1000 N/mm?, vergltete und rostireie
Stahle (VA), Guss und NE-Legierungen _
15341
15343... Maschinengewindebohrer flir Durchgangsgewinde Typ VA PM TiCN HSP'%-E
Einsatz: fir Stahle bis 1300 N/mmg2, rost-, sdure- und hitzebestandige Stdhle, Gusseisen mit Lamellengraphit, P 3 .
Kupfer- und Kupferlegierungen, Aluminium- und Nickellegierungen e l .
15343
15344... Maschinengewindebohrer flir Durchgangsgewinde Typ N PM Gold TiN Hf,’g.l‘E 5 yf.ﬂ,"
Einsatz: durch die spezielle Geometrie universell einsetzbar fir Stdhle bis 1200 N/mm?, vergitete und rostireie
Stahle (VA), Guss und NE-Legierungen Hﬁ
15344
15345... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde Typ VA VAPO HSS-E m-['...
GERMANY

Eigenschaften: dampfangelassene Oberfliche gegen KaltaufschweiBung
Einsatz: fir vergltete und rostireie Stahle (VA), Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle und klemmende

NE-Legierungen
3 . 15343

15350... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde Typ VA HSS-E| [&xotm
GERMANY |

Einsatz: fir vergiitete und rostireie Stahle (VA), Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstdhle und klemmende e
Rt et —

15350

15360... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde Typ N VAPO HSS-E m-t W
GERMANY

Eigenschaften: dampfangelassene Oberfldche gegen KaltaufschweiBung
Einsatz: fir gut zerspanbare Stahle bis 800 N/mmg, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Temper- _

guss, weiche Ne-Metalle und thermoplastische Kunststoffe

15360
) Kern- e 15341... | 15343... | 15344... | 15345...
Gewinde St‘c';:]gm””g nﬁ:ﬂ mdm il loch-© nﬁl m:‘::“ " ‘?r?g’:l VAPO | PMVA | PMTIN | VA 153?‘" 1m
mm brsbiy Gold | TICN | Gold | VAPO
M2 04 45 28 2.1 1,6 8 R - - - 14,55 - - 13,35
M2,5 0,45 50 28 21 | 205 9 = g z z : 5 z 1315
M3 05 56 35 2.7 2.5 10 11 2485 | 11,60 | 2495 | 1815 | 11.25 | 10,00 | 1075
M4 07 63 45 3.4 3,3 12 13 2340 | 1185 | 2670 | 1670 | 11.25 | 11,10 9,60
M5 08 70 6 49 | 42 14 16 2505 | 11,85 | 27,60 | 18,60 | 11,25 | 11,10 9,95
Mé 1 80 6 4,0 5 16 19 2555 | 1205 | 3315 | 2220 | 1000 | 11,30 0,95
M8 1,25 20 8 6.2 6.8 18 22 2800 | 1395 | 4050 | 2485 | 1200 | 1305 | 1130
M10 15 100 10 8 | 85 20 24 3445 | 1670 | 4850 | 3270 | 1660 | 1595 | 1520
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 28 4805 | 21,10 | 64,60 | 39,05 | 2645 | 24,95 | 23,05
M14 2 110 11 ) 12 26 R 6030 | 31,15 - 5010 | 4350 | 2045 | 2805
M16 2 110 12 o | 14 26 32 6850 | 31,15 | 83,80 | 54,00 | 4350 | 3025 | 2805
M18 25 125 14 11 15,5 30 = 102,20 z = 06,00 | 5230 z 2030
M20 25 140 16 12 | 175 | 32 | =4 10220 | 49,60 | 144,60 | 9920 | 5230 | 4520 | 44,80
M22 25 140 18 145 | 195 32 B z = z = S z 41,45
M24 3 160 18 145 21 36 - - - - - - - 68,00
M27 3 160 20 16 | 24 | 38 | - - - - - - - 72,70
M30 35 180 22 18 | 265 40 = z = = = S = 98,10

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer-Satze Durchgangsgewinde o6H) || 376 371 M §| g.
& Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 N
<= oder unter www.eylshop.de. e
: z TiN HSS-E
15385 Maschinengewindebohrer-Satz M3-M12 Typ N PM Gold 98,00 I

Lieferumfang:
* je 1 Stuck Maschinengewindebohrer M3 - M4 - M3 - M6 - M8 - M10 - M12 (Artikel-Nr. 15344...)

* in einer Metallkassetie

15386 Maschinengewindebohrer-Satz M3-M12 VAPO Gold, mit Kernlochbohrer

Lieferumfang:
* je 1 Stick Maschinengewindebohrer M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 - M12 (Art.-Nr. 15341...)

= je 1 Suick Kernlochbohrer HSCO im Durchmesser 2,5-3,3-4,2-5-6,8-8,5- 10,2 mm
= in einer Kunststoffbox

-~
r————

~7

15385

59,00 |HSS-E

R N S cmeam——— ™ e

' Eylhandbuch

x Ju 1
. £ ¢

-~ s 'r?';[

. al i

15386

- — T —

- -
u!._).
- - L

b A -
AERESEESEREn S

-=einfach un
" den richtigen Wert !

schnel

.

"' Fordern Sie es an:

!
| Eylruf: 0371/5267-0
. Auch als Download unter Eylfax: 0871/5267-44

— Sy — - B S T ——

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde

Ausfiihrung: ca. 40°-50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang), DIN 371 M3-M10 mit verstarktem
Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft, die Spane werden durch die starken Rechtsspiralnuten besonders
gut aus dem Sackloch in Schaftrichtung abgefihrt

f ’_: & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 13 im Eylhandbuch auf Seite 30

Ada oder unter www.eylshop.de.

15430... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ N TiCN

Einsatz: fir Stahle bis 1200 N/mm?, Vergiitungs- und Einsatzstdhle, Cu-Ni-legierte Bronzen und harte
Kunststoffe

15441... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ N VAPO Gold

Einsatz: durch die spezielle Geometrie universell einsetzbar fir Stahle bis 1000 N/mm?, vergitete und rostfreie
Stahle (VA), Guss und NE-Legierungen

15443... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ VA PM TiCN

Eigenschaften: 50°-Spirale fiir maximale Standzeit
Einsatz: fiir Stahle bis 1300 N/mm?, rost-, saure- und hitzebestandige Stihle, Gusseisen mit Lamellengraphit,
Kupfer- und Kupferlegierungen, Aluminium- und Nickellegierungen

15444... Maschinengewindebohrer flir Sacklochgewinde Typ N PM Gold

Eigenschaften: 50°-Spirale fir maximale Standzeit
Einsatz: durch die spezielle Geometrie universell einsetzbar fir Stdhle bis 1200 N/mm?, vergitete und rostireie
Stahle (VA), Guss und NE-Legierungen

ISO | DIN || DIN M
26H) || 376 || 371

L1

i HSS-E -
,ﬁﬂ’ o
15430

(1)
HSS-E 5 NET

15444
15445... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ VA VAPO HSS-E| [ @At
|sERMANY|
Eigenschaften: dampfangelassene Oberfliche gegen KalaufschweiBung
Einsatz: fir vergiitete und rostireie Stahle (VA), Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle und klemmende _
NE-Legierungen
15445
15450... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ VA HSS-E| | ks
GERMANY
Einsatz: fir vergltete und rostireie Stahle (VA), Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle und klemmende
NE-Legierungen
15450
15460... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde Typ N VAPO HSS-E| [uattw
GERMANY
Eigenschaften: dampfangelassene Oberflache gegen KaltaufschweiBung
Einsatz: fir gut zerspanbare Stahle bis 800 N/mm?2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustihle, Temper-
guss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststoffe e
Kern 12 15441... | 15443... | 15444... | 15445
. Steigung | L1 d = z L2 mm | 15430... | 15450... | 15460...
Gewinde | 7 i = o loch-@ mm | noran. | Tien | VAPO | PMVA | PMTIN VA 55 G
mm : Gold TICN Gold | VAPO
15443
M2 0.4 45 2,8 2,1 1,6 45 - - - - - - - 12,10
M2,5 0,45 50 2,8 21 | 205 5 . = = - . = = 12,10
M3 0,5 56 35 2,7 2,5 6 5 1925 | 1230 | 2705 | 2070 | 1500 | 11,15 9,35
M4 0,7 63 45 3.4 3.3 75 7 1045 | 1230 | 2970 | 20,70 | 1510 | 11,15 9,05
M5 0,8 70 6 49 | a2 8,5 8 2100 | 129 | 3060 | 2220 | 1525 | 11,15 9,55
M6 1 80 6 4,9 5 11 10 2655 | 13,30 | 3330 | 2585 | 1525 | 11,15 9,55
M8 1,25 20 8 6,2 6,8 14 13 2535 | 1565 | 42,85 | 30,60 | 17,95 | 1345 | 11,20
M10 15 100 10 8 | 85 16 15 3665 | 17,95 | 47,80 | 3855 | 2210 | 19,70 | 14,40
M12 1,75 110 9 7 10,2 18,5 18 42,80 | 2050 | 7050 | 4540 | 24,80 | 2390 | 18,90
M14 2 110 11 9 12 20 - 57,40 - - 6540 | 3890 | 31,70 | 2635
M16 2 110 12 9 | 14 20 20 56,50 | 30,10 | 9580 | 6540 | 43,20 | 33,85 | 26,70
M1i8 25 125 14 11 15,5 25 ) - - E . 68,70 | 51,60 | 41,50
M20 25 14D 16 12 17,5 25 25 88,10 | 4540 | 157,50 | 74,90 | 63,10 | 50,70 | 47,15
M2z | 25 14D 18 | 145 | 195 27 = - - - - - - 56,70
M24 3 160 18 | 145 21 30 = - - - - - - 61,50
M27 3 160 20 | 16 24 0 - = - E - = - 74,90
M30 35 | 160 2 | 18 | %5 | 35 | - = = - B - = 91,10

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer-Satze Sacklochgewinde ",,— St 26t || 376 || 371 M |
'E a‘ Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 .
<0a"  oder unter www.eylshop.de.
15480 Maschinengewindebohrer-Satz M5-M12, HSS-E PM Gold TiN' (oS

Ausflhrung: 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang), M3, M&, M8, M10 mit verstarktem Schaft
(DIN 371), M12 mit Uberlaufschaft (DIN 376), die Spane werden durch die starken Rechtsspiralnuten beson-
ders gut aus dem Sackloch in Schaftrichtung abgefihrt

Lieferumfang:

» je 1 Stiick Maschinengewindebohrer M5 - M6 - M8 - M10 - M12 (Art-Nr. 15444..))
* in einer Runddose

'&Lﬂ\
e
€

)

gHSS—E PM + TiN + 50°-Spirale

fir maximale Standzeit!

15486 Maschinengewindebohrer-Satz M3-M12 VAPO Gold, mit Kernlochbohrer 65,00 HSS—E‘
Lieferumfang: ———

= je 1 Suick Maschinengewindebohrer M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 - M12 (Art.-Nr. 15441...)

* je 1 Stiick Kernlochbohrer HSCO im Durchmesser 2,5 -3,3-4,2-5-6,8-8,5- 10,2 mm

+ in giner Kunststoffbox

15480
Maschinengewindebohrer fiir Aluminium gyg 2}'}' HSS-E|| M

MADE N
GERMANRY

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fir langspanendes Aluminium und Messing, Kupfer, weiche Bronze, weiche Kunststoffe und Rotguss

[ ,-_iq a Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
<™ oder unter www.eylshop.de.

15505... Maschinengewindebohrer flir Durchgangsgewinde, Typ Alu
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt
15510... Maschinengewindebohrer fir Sacklochgewinde, Typ Alu

Ausflihrung: ca. 45° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang)

=k

L1

B NN

15505

15510
. Steigung L1 d ¢ Kernloch-@ L2 L2 15505... 15510...
Sewinde mm mm mm mm mm R Al Form B Form C
Art.15505 Ar.15510

M2 0,4 45 238 2.1 16 8 8 13,05 13,30
M2,5 0,45 50 2,8 2,1 2,05 9 9 13,05 12,50
M2,6 0,45 50 2,8 2.1 2,1 ) ) 16,45 16,90
M3 0,5 56 35 2.7 25 10 6 10,10 11,05
M35 0,6 56 4 3 2,0 12 7 12,65 15,60
M4 0,7 63 45 3.4 3,3 12 7.5 8,90 10,70
M5 0,8 70 6 4,9 4,2 14 8,5 9,45 10,85
M6 1 80 6 4,9 5 16 11 9,30 10,85
M8 1,25 0 8 6.2 6,8 18 14 10,95 12,30
M10 15 100 10 8 8,5 20 16 14,45 16,45
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 18,5 21,20 23,30
M14 2 110 11 ) 12 26 20 31,60 34,45
“Mi16 2 110 12 B 14 26 20 36,00 41,30
M20 25 140 16 12 17.5 32 25 52,60 61,20

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer fiir Gusswerkstoffe

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fir Durchgangs- und Sacklochgewinde, fiir kurzspanendes Gusseisen und Grauguss
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)

J:E_' - Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

<= oder unter www.eylshop.de.

15519...

Maschinengewindebohrer Typ GG, TiN

ISO
6 HX

DIN
376

DIN
an

HSS-E

M |5t w
GERMANY

15519
15520... Maschinengewindebohrer Typ GG, nitriert “_
15520
. Steigung L2 L1 d Kemloch-@ 15519.. 15520...
il mm mm mm mm mm mm TiN nitriert
M3 0,5 10 56 3,5 2,7 2,5 15,85 9,95
M4 0,7 12 63 4,5 3.4 33 11,85 9,80
M5 0,8 14 70 6 4,9 4,2 12,45 10,00
M6 1 16 80 6 4,9 5 12,70 10,00
M8 1,25 18 90 8 6,2 6,8 13,35 11,50
M10 15 20 100 10 8,5 16,90 13,75
M12 1,75 24 110 9 10,2 28,70 21,30
M14 2 26 110 11 12 31,80 29,10
M16 2 26 110 12 14 35,65 32,55
M20 2,5 32 140 16 17,5 60,40 50,50
i i i 5 ISO || DIN || DIN |HSS-E _
Maschinengewindebohrer fiir schwerzerspanbare Stéhle M [

9 P 2(6H) || 376 || 371 || PM -~
Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstirktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft i
Einsatz: fir Werkzeug- und hochfeste Stahle Gber 1100 N/mm?2, Nimanic-, Hastelloy-, Hardox-, Mangan- und I:}j T I b

Kobaltstahle 2

& Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 - 2 -
Py oder unter www.eylshop.de.

15530... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde, Typ H 'ﬁ
Ausfithrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt 15530

15532... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde, Typ H ‘E
Ausfiihrung: ca. 15° rechisspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) 15532

Steigun L1 ' d - Kernloch-@ L2 L2 15530. 15532
Gewinde mgm : mm mm m_m mm ) T gl Form-l; Fom'i;:;
Art.15530 Art.15532

M3 0,5 56 3,5 2,7 2,5 10 6 13,50 18,95

M4 0,7 63 4,5 3.4 33 12 7.5 10,60 11,85

M5 0,8 70 6 4,9 4,2 | 14 8,5 11,30 13,40

M6 1 80 6 4,9 5 16 11 11,80 13,05

M8 1,25 90 8 6,2 6.8 18 14 15,10 16,45

M10 1,5 100 10 8 8,5 20 16 27,15 24,80

M12 1,75 110 9 7 10,2 24 18,5 34,30 37,05

M16 2 110 12 9 14 26 20 57,10 58,00

M20 2,5 140 16 12 17,5 32 25 88,40 94,00
Maschinengewindebohrer mit ausgesetzen Zihnen %{Sﬁ% 2%' Bw HSS-E|| M

15535...

Maschinengewindebohrer mit ausgesetzten Zahnen

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fiir Durchgangsldcher, besonders fir elastische und diunnwandige Werksticke, fir gut zerspanbare

Werkstoffe bis 900 N/mm2, unlegiarte und niedriglegisrte Stahle
Ausfiihrung: Anschnitt Form B-AZ (4-5 Gang)

L1

<& Die Einsatzrichiwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
2 oder unter www.eylshop.de. 15535
S— Steigung L2 L1 d - Kemloch-@ —_—
mm mm mm mm mm mm
M3 0,5 11 56 3,5 2,7 2,5 12,70
M4 0,7 13 63 4,5 3,4 3,3 12,70
M5 0,8 16 70 6 4,9 42 13,70
wiE 1 19 80 £ i 2 i
M3 1,25 22 90 8 6,2 6,8 16,85

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Synchro-Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER, pulvermetallurgisch

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft, spezielle Schnei-
dengeometrie verringert auftretende Schnittkrafie und Erwarmung an der Schneide, Schnitigeschwindigkeiten

im HSC-Bereich maglich

Einsatz:

fur Stéhle bis 1200 N/mm?, rost-, sdure- und hitzebesténdige Stahle, Gusseisen mit Lamellengraphit, Kupfer-
und Kupferlegierungen, Aluminium- und Nickellegierungen

zum Gewindeschneiden in Maschinen mit Synchron-Spindel unter Einsatz eines Flachenspannfutters

.- - Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

Al oder unter www.eylshop.de.

15536...

ISO (YDOWm )| DIN || DIN
| 6HX | 18358 || 376 371
I (| HSS-E

TR "o || M

Synchro-Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Durchgangsgewinde

Ausflihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

15537...

Synchro-Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Sacklochgewinde

Ausflihrung: ca. 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)

15538...

Synchro-Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Sacklochgewinde

Ausflihrung: ca. 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang), Innenkiihiung

15536

R\ RS —

19537

SNaS—— e

15538

— Steigung L2 L1 d = Kernloch-@ 15536... 15537... liﬁec

mm mm mm mm mm mm Form B FormC K

M2 0,4 4 70 6 4,9 16 37,65 40,80 -

M2,5 0,45 5 70 6 4,9 2,05 37,25 39,00 -

M3 05 5 70 6 4,9 25 20,10 32,65 E

M4 0.7 7 70 6 4,9 33 30,40 35,40 -
M5 0,8 8 70 6 4,9 4,2 31,30 37,75 49,00
Msé 1 10 80 6 4,9 5 39,90 40,95 58,10
Ms 1,25 13 90 8 6,2 6.8 46,30 47,30 70,80
M10 1,5 15 100 10 [ 8 3 54,00 58,20 78,00
Mi2 1,75 18 110 12 9 10,2 66,70 70,00 86,20
Mid4 2 20 110 14 11 12 88,00 90,70 105,20
Mi6 2 20 110 16 [ 12 14 98,00 103,40 107,00
M20 25 25 140 16 12 17,5 163,20 166,90 168,70

WERKZEUG EV/LERT

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de

Gewerbegebiet Am Stadion
F.-0.-Schimmel-Str. 3, 09120 Chemnitz
Eylruf: 0371/ 5267-0

Eylfax: 0371/ 52 67-44

Eylmail: info@werkzeug-eylert.de
Eyinet: www.werkzeug-eylert.de / www.eylshop.de

1 Zerspanung
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Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER, pulvermetallurgisch

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fir Stahle bis 1300 N/mm?, rost-, sdure- und hitzebesténdige Stdhle, Gusseisen mit Kugelgraphit, Kup-

fer- und Kupferiagierungen, Aluminium- und Nickellegierungen

Beschichtung: Hardlube

Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
oder unter www.aylshop.de.

15539...

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Durchgangsgewinde

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

15540...

15541...

DIN || DIN |HSS-E|| M
376 || 371 || PM
M =k
15539

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Sacklochgewinde

Ausfiihrung: ca. 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)

eRMIRTR T

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Durchgangsgewinde

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt, Innenkihiung

15542...

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER PM fiir Sacklochgewinde

Ausfiihrung: ca. 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang), Innenkihlung

15540

15542
Gowinde | S¥19ung L1 d = Kernloh-@ n';ﬁj rﬁn 15539... | 15540... :3-2:113 lif:fc
mm mm mm mm mm Art15530/41 | Ar.15540/42 | FOrmB | FormC K K
M2 0,4 45 2,8 21 16 8 8 33,55 36,25 - -
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 0 B 32,65 35,40 z =
M3 05 56 35 27 25 11 5 27,20 30,25 = 2
M4 0,7 63 45 3,4 33 13 7 27,20 30,25 - -
M5 0,8 70 6 49 42 16 8 28,70 31,00 = =
M6 1 80 6 49 5 | 19 10 33,25 36,25 61,40 62,30
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 20 13 30,45 43,80 66,60 70,20
M10 15 100 10 8 85 24 15 49,35 52,00 78,10 80,50
Mi2 1,75 110 9 7 10,2 28 18 66,50 72,90 85,70 94,40
M16 2 110 12 9 14 32 20 111,80 123,90 121,00 131,60
M20 25 140 16 12 17,5 34 25 176,00 182,20 191,50 212,00
M24 3 160 18 14,5 21 38 212,00 p 2
Mm27 3 160 20 16 24 38 263,00 = -
M30 35 180 22 18 26,5 45 290,00 B =
Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER HSS-E, vaporisiert [:yg gy}l HSS-E|| M

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fiir Stahle bis 1200 N/mm?, rost-, saure- und hitzebestandige Stahle sowie Gusseisen mit Kugelgraphit

‘P_'i, & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 13 im Eylhandbuch auf Seite 30

Al

15543...

oder unter www.eylshop.de.

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER fir Durchgangsgewinde, Typ N VAPO

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

15544...

Hochleistungsgewindebohrer EYLROUNDER fiir Sacklochgewinde, Typ N VAPO

Ausfiihrung: ca. 40° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)

15543

15544
Gewinde Steigung L1 d o Kernloch-@ n];ﬁ'l n';i 15543... 15544...
mm mm mm mm mm Art. 15543 Art. 15544 Form B Form G
M3 0,5 56 3,5 2,7 2,5 9 5 11,65 12,65
M4 0,7 63 4,5 3,4 3.3 12 7 11,90 12,80
M5 0,8 70 6 4,9 4,2 13 8 12,35 13,30

Fortsetzung auf der ndchsten Seite

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Gewinde Steigung L1 d o Kernloch-0 n';ﬁj nﬁ 15543... 15544...
mm mm : mm mm mm | Ar15543 Art.15544 Form B Form C
M6 1 80 f 6 4,9 5 | 15 10 12,65 13,85
M8 1,25 90 ' 8 6,2 6,8 _ 18 13 14,75 16,15
M10 1,5 100 ; 10 8 8 ; 20 15 17,30 19,30
M12 1,75 110 f 9 7 10,2 : 23 18 29,20 32,05
M14 2 110 : 11 9 12 | 25 20 38,30 41,95
M16 2 110 : 12 9 14 f 25 20 42,05 46,90
M20 25 140 f 16 12 17,5 f 30 25 62,50 68,80
M22 2,5 140 : 18 14,5 19,5 30 25 82,40 83,60
M24 3 160 f 18 14,5 21 f 36 30 77,50 79,50
Mm27 3 1 160 f 20 16 24 f 36 30 103,70 106,80
M30 3,5 180 ' 22 18 26,5 40 35 125,40 134,60
M33 3,5 180 ; 25 20 29,5 f 42 35 157,10 173,70
| m3s 4 200 | 28 ' 22 ' 32 j' 50 40 195,40 216,00
15550, Maschinengewindebohrer VHM é(%% 2!,’1\[ MADE 4
|GERMANY|

Eigenschaften: dis kurzen Spane werden durch die Spannuten aufgesnommean
Einsatz: fir Durchgangs- und Sacklochgewinde bis 1,5 x D, fur gehdrtete Stahle bis 62 HRG
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form D (3,5-5 Gang)

-,il' & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
e oder unter www.eylshop.de.

L1

15550
Gewinde Ster:]gm”"g mLQm | nﬁ:ﬂ mdm 8 Kemn',lonﬁ“'g 15550...
M3 0,5 12 ' 56 3,5 2.7 26 120,70
M4 0.7 14 : 63 4,5 3.4 3.4 115,50
M5 0,8 17 _ 70 6 8 43 132,40
Mé 1 20 ' 80 6 4,0 5,1 141,00
M8 1,25 20 : 90 8 6.2 6.0 180,80
M10 15 24 _ 100 10 8 8.6 236,00
Mi12 1,75 28 [ 110 [ 12 [ 9 10,4 264,00
Gewindeformer metrisch ISO | DIN || DIN HSS-E|| M ||Wa5tw
6HX | 376 || 371 MADEW

Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstarktem Schaft, ab M12 DIN 376 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fur Durchgangs- und Sacklochgewinde, spanlos, fir Werkstoffe bis ca. 1200 N/mm?

(Bruchdehnung minimal 8%) und Alu-Legierungen (Bruchdehnung minimal 10%)
Ausfiihrung: Einlaufkegel Form C (2-3 Gang), mit Schmiernuten

Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

oS
Ak oder unter www.eylshop.de.

15558... Gewindeformer mit seitlichen Kiihlkanélen, Typ N TiCN @I }‘
s
15558
15560... Gewindeformer, Typ N TiN TiN
15560
: Steigung L2 [ L1 [ d [ - Kemloch- 15558... 15560...
i mm mm _ mm mm mm mm TICN IK TiN
M3 0,5 6 [ 56 35 2.7 2,8 - 20,35
BT 07 L | i 1 4,5 [ 34 S - =
M5 0.8 a,5 [ 70 6 | 4,9 4,65 50,60 21,35
M6 1 11 [ 80 g | 49 5,55 50,60 21,45
[YE 1,25 14 [ 90 8 | 6.2 74 49,95 29,50
M1i0 1,5 16 [ 100 10 8 9,25 75,20 35,45
M1i2 1,75 18,5 [ 110 9 | 7 11,2 76,60 36,10
Mi4 2 20 [ 110 11 | 9 13 77,60 46,80
Mi6 2 20 [ 110 12 | 9 15 124,60 48,85
Mis 2,5 25 [ 125 14 | 11 16,9 - 139,10
M20 2,5 25 ; 140 16 | 12 18,9 - 147,40

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de

1 Zerspanung




Extra lange Maschinengewindebohrer

&

1 P:i‘ & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

Ala

15591...

oder unter www.aylshop.de.

Maschinengewindebohrer Gold fiir Sacklochgewinde, extra lang

Einsatz: an schwer zugénglichen Stellen, durch die spezielle Geometrie universell einsetzbar fir
Stahle bis 1000 N/mm?, vergitete und rostirele Stahle (VA), Guss und NE-Legierungen
Ausfithrung: 40° rechtspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang), ab M4 mit Uberlaufschaft

ahnlich DIN 376, gute Spaneabfilhrung durch Spiralnuten in Richtung Schaft

! ~
@)
B\

WN

ISO
6 HX

NS

LS

L

A\ — ey

Extra lange Reichweite durch
Uberiaufschaft ab GroBe M4! 15501
) Steigung L2 LS L1 d O Kemloch-@

Gewinde mm mim mm mm mm mm mm fon
M3 0,5 6 18 112 3,5 2,7 2,5 34,45
M4 07 7.5 77 112 2,8 241 3.3 30,75
M5 0,8 8,5 90 125 3.5 2,7 42 30,75
M6 1 1 20 125 4,5 34 5 30,75
M8 1,25 14 o7 140 6 4,9 6,8 31,60
M10 1,5 16 117 160 7 55 8,5 38,20
M12 1,75 18,5 133 180 9 7 10,2 44,05
M16 2 20 168 220 12 9 14 60,70
M20 25 25 225 280 16 12 17,5 90,60

15592... Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde, extra lang é(sﬁg} g}l}l

Einsatz: flr allgemeinen Einsatz an schwer zuganglichen Stellen, flr gut zerspanbare
Werkstoffe bis 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit verstarktem Schaft
15593... Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde, extra lang ;‘?ﬁg} g;lrl}l
Einsatz: flr allgemeinen Einsatz an schwer zuganglichen Stellen, flr gut zerspanbare
Werkstoffe bis 900 N/mmz, unlegierte und niedriglegierte Stahle
Ausfiihrung: 35° spiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang), mit verstdrkiem Schaft
— =L
1 15502
L2 4y _— —_—
C U = —— —
15503
it Steigung L1 d - Kemnloch-0 nﬁj nﬁ 15502... 15593...
mm mm mm mm mm Art. 15502 Art. 15593 Form B Form C
M4 0,7 150 4,5 34 3,3 13 7 14,85 17,20
M5 0,8 150 6 4,9 4,2 16 8 16,50 19,70
M6 1 150 6 4,9 5 19 10 16,50 19,70
M8 1,25 150 8 8,2 6,8 22 14 20,20 23,35
M10 1,5 150 10 8 8,5 24 16 24,50 28,20
M12 1,75 150 12 9 10,2 29 18 28,85 30,50
Maschinen-Muttergewindebohrer 150 || DIN HSS-E
2(6H) || 357

15595...

Eigenschaften: langer Uberlaufschaft zur Aufnahme mehrerer geschnittener Muttern,
fur Gewindetiefen bis 1 x D, zum Gewindeschneiden an schwer zuganglichen Stellen

Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 800 N/mmg2, unlegierte und niedriglegierte
Stahle, fur Durchgangsgewinde

Maschinen-Muttergewindebohrer

):l‘ - Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

4 oder unter www.eylshop.de. 15595

Gewinde Ster:]gmung n];i-l n]-_l:n mdm m:m Kemnl-lon?lh -@ 15505...
M4 0,7 25 90 2,8 21 33 22,25
M5 0,8 28 100 3.5 2,7 42 24,65
M6 1 32 110 4,5 3.4 5 24,65
Ma 1,25 40 125 6 4.9 6,8 29,00
M10 1,5 45 140 7 5,5 8,5 36,80
M12 1,75 50 180 9 7 10,2 48,45

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de



Maschinengewindebohrer mit UbermaB

Eigenschaften: diese Maschinengewindebohrer schneiden das Gewinde mit Ubermaf 0,02-0,04 mm, dadurch
entsteht nach vorgenommener Beschichtung ein maBhaltiges Gewinde, das teure Nachbearbeiten mit Hartme-

tallwerkzeugen entfalit

Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mmg2, unlegierte und niedriglegierte Stahle sowie langspanen-

de Werkstoffe

[ "E = Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
aa oder unter www.eylshop.de.

15598...
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

15599...

Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde, mit UbermaB

Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde, mit UbermaB

ISO
3(60)

DIN
376

DIN
an

Nm—N——————

15508

Ausflihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang) 19959
g e Steigung L1 d - Kernloch-@ = = 15596... 15599...
mm mm : mm mm mm st dion . Form B Form C
M2,5 0,45 50 2,8 2,1 2,05 9 - 10,75 2
M3 05 56 [ 35 2,7 25 11 6 10,75 1,75
M4 0.7 63 E 34 33 13 7 11,00 12,00
M5 0.8 70 6 4,9 42 16 8 11,60 12,15
M6 1 80 ' 6 4,9 5 19 10 11,60 12,65
M8 1,25 90 | 8 6,2 6.8 22 14 13,35 16,45
M10 15 100 10 8 85 24 16 16,10 17,20
M12 1,75 10| 9 7 10,2 29 18 20,40 2255
M14 2 110 | 11 ' 9 ' 12 30 20 25,45 28,20
M16 2 110 12 9 12 32 22 28,90 30,95
M20 25 140 | 16 _ 12 17,5 34 25 60,00 65,30

Maschinengewindebohrer metrisch, links

Maschinengewindebohrer links
Eigenschaften: DIN 371 M3-M10 mit verstirkiem Schaft, DIN 376 ab M12 mit Uberlaufschaft
Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm2, unlegierte und niedriglegierte Stahle

i 'é - Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
e oder unter www.eylshop.de.

15600...

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

15605...

Ausflihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)

Maschinengewindebohrer fiir Durchgangsgewinde, links

Maschinengewindebohrer fiir Sacklochgewinde, links

DIN
376

DIN
3

15600

15605
} _ L2 L2
Gewinde Steigung L1 d o Kernloch-@ T S 15600... 15605...
mm mm mm mm mm Art.15600 ArL15605 Form B Form C
M3 0,5 56 | 3.5 2.7 2,5 11 6 17,50 20,50
M4 0,7 63 | 4,5 3,4 3,3 13 7 17,50 20,50
M5 0,8 70 6 4,9 42 16 8 18,20 21,85
M6 1 80 6 4,9 5 19 10 18,20 21,85
M8 1,25 90 | 8 6,2 6,8 22 14 22,20 26,20
M10 1,5 100 10 8 8,5 24 16 25,00 29,85
Mi2 1,75 110 9 7 10,2 29 18 31,50 34,00
Mi4 2 110 | 11 9 12 30 20 40,00 43,35
M16 2 110 12 9 14 32 22 46,35 50,00
:-- Wi — _\-_-.f._‘—;;—__-_?—-‘_:_!‘ﬁ'\r >~ e ——— N ———y
| LS .
- Eylschnell e
( ! 4 WERKZEUG E'TLERT

! Lagerhaltige Artikel,
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Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer metrisch fein, rechts

Maschinengewindebohrer metrisch fein, fiir Durchgangsgewinde Eyltool 2!.';" MF
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt CI: I i
o
- (_ 1
%2 & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 2

s oder unter www.eylshop.de. ”

ISO | HSS-E

15635... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fir Durchgangsgewinde Typ UNI PM 6 HX PM

Einsatz: fur Stahle bis 1200 N/mm?, rost-, saure- und hitzebestandige Stahle, Gusseisen mit Kugelgraphit, Kup-

fer- und Kupferliegierungen, Aluminium- und Nickellegierungen = -
Beschichwng: Hardlube

15635

15645... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fiir Durchgangsgewinde Typ UNI VAPO 2'?6% HSS-E | |wase w
i GERMANY
Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberfldche gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: universell fir Baustahle, Automatenstahle, Vergutungsstahle, Nitrier- und Einsatzstahle bis 1000 N/
mm?, Kugelgraphitguss

15643

15648... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fiir Durchgangsgewinde Typ VA VAPO 2I?69I) HSS-E| [RiTew
- GERMANY
Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberfliche gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: fir vergiitete und rostireie Stahle (VA), Werkzeugstdhle, Schnellarbeitsstdhle und klemmende
NE-Legierungen

15648

15650... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fir Durchgangsgewinde Typ N VAPO ZI?GQI) HSS-E| |wagt w
GEAMANY
Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberfliche gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: fiir gut zerspanbare Stahle bis ca. 1000 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Tem-
perguss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststoffe

15650
gg:‘; Eﬁg x L1 d 5 Karnloch-0 L2 L2 mm 15635... 15645... 15648... 15650...
o mm mm mm mm mm At 15635 |  UNIPM UNI VA N

M3X0,35 56 2,2 5.5 2,65 7 R 5 B 2525 2305
M5X0,5 70 35 27 | 45 - = = 21,85 2235 =

M6X0,5 80 45 3.4 5.5 13 - - - - 15,90
M6X0,75 80 T 45 34 | 52 | 13 e = 22,60 22,70 15,90
M8X0,5 80 6 49 | 75 14 5 = - z 2030
M8X0,75 80 6 49 | 72 | 14| R - 25,60 26,50 17,50
M8Xx1 ) 6 49 7 18 22 46,70 18,35 21,45 15,90
M10X0,75 ) 7 55 | 02 18 = = - z 23,65
M10X1 ) 7 5.5 o 18 20 51,30 10,55 2520 18.10
M10X1,25 100 7 55 | 88 | 20 | o4 60,50 E E 10,85
Mi2x1 100 9 7| 11 20 22 64,30 = 34,50 23,05
M12X1,25 100 ) 7 10,8 20 22 64,30 - - 24,55
M12X1,5 100 0 7 105 | =20 | o2 57,70 E 33,30 21,55
M14X1 100 11 0 13 20 x = = = 2635
M14X1,25 100 11 B 128 | 20 | - - - - 27,60
M14X1,5 100 11 9 12,5 20 22 7310 35,90 38,45 26,50
M16X1 100 12 o | 15 22 = = - z 33,10
M16X1,5 100 12 0 145 22 22 05,20 30,05 4810 3255
M18xX1 110 14 11 | 17 | 25 | - 8 E 2 43,60
M18X1,6 110 14 11 | 165 25 25 139,50 51,60 53,50 40,50
M20X1 125 16 12 | 19 25 - - - - 47,65
M20X1,5 125 16 12 | 185 25 25 156,80 61,70 z 47,00
M22X1,5 125 18 145 | 205 25 x = 74,80 z 56,00
M24X1,5 140 18 14,5 225 28 - - 76,50 94,80 60,50
M25X1,5 140 18 14,5 235 28 - 5 E z 66,40
M27X1,5 140 20 16 | 255 28 = = = = 92,20
M30X1,5 150 22 18 285 28 - B - B 104,70

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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z z > ST 2 DIN @
Maschinengewindebohrer metrisch fein, fir Sacklochgewinde 974 MF N
«@ & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30
s oder unter www.eylshop.de. { ] =
j— |
15653... Maschinengewindebohrer metrisch fein, flr Sacklochgewinde Typ UNI PM !SSH?( H%ﬁ"E
Einsatz: flir Stahle bis 1300 N/mm?, rost-, saure- und hitzebestandige Stahle, Gusseisen mit Kugelgraphit, Kup-
fer- und Kupferlegierungen, Aluminium- und Nickellegierungen m .
Ausfiihrung: ca. 50° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang)
Beschichwung: Hardlube 15653
15655... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fir Sacklochgewinde Typ UNI VAPO J?ﬁ% HSS-E | |wacs
GERMANY

Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberflache gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: universell fir Baustahle, Automatenstahle, Vergutungsstahle, Nitrier- und Einsatzstahle bis 1000 N/mms,
Kugelgraphitguss

Ausflihrung: ca. 40° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang) .

15658... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fiir Sacklochgewinde Typ VA VAPO IS0 HSS-E | | wioe

. 2 (6H) GERMANY
Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberfliche gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: fir vergiitete und rostfreie Stahle (VA), Werkzeugstahle, Schnellarbeitsstahle und klemmende
NE-Legierungen

Ausfilihrung: ca. 40° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) o

15660... Maschinengewindebohrer metrisch fein, fir Sacklochgewinde Typ N VAPO IS0 HSS-E| | kgt

. 2 (BH) GERMANY
Eigenschaften: DIN 374 mit Uberlaufschaft, dampfangelassene Oberflache gegen KaltaufschweiBung

Einsatz: fir gut spanbare Stahle bis ca. 1000 N/mm?2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Temper-
guss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststofie E 3

Ausflihrung: ca. 40° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang)

15660
gt‘i‘;gzﬂg X L1 d & Kernloch-@ L2 L2 mm 15653... 15655... 15658... 15660...
s mm mm mm mm mm nur 15653 | PM UNI UNI VA N
M5X0,5 70 35 | 27 45 5 = f Z 24,40 = 16,55
M6X0,5 80 45 [ 34 5,5 5 - | = - . 16,15
M6X0,75 80 45 34 52 8 - - 25,80 - 15,00
M8X0,5 80 6 49 75 8 3 ; = - z 20,45
mexo7s | 8 | 6 | a9 | 72 | 8 | B [ = = = 17.50
Msxi 00 6 49 7 11 10 | 51,30 21,00 20,90 15,05
M10X0,75 00 7 55 0.2 11 3 ; z = z 2250
M10X1 00 7 55 | 9 | 11 [ 12 | 5510 20,10 26,20 18,20
M10X1,25 100 7 55 8.8 14 12 62,00 30,30 - 21,30
M12X1 100 9 i 7 11 11 14 | 6690 36,55 39,95 22,05
Mi2x1,25 | 100 ) [ 7 [ 108 | 15 [ 14 | 66,90 20,20 = 23,65
M12X1,5 100 9 7 105 15 14 63,10 32,00 38,40 21,20
M14X1 100 11 9 13 11 3 ; 2 40,70 = 26,30
M14X1,25 100 11 9 128 | 15 | B [ = - . 28,05
M14X1,5 100 11 9 12,5 15 16 84,60 28,55 48,50 20,50
M16X1 100 12| 9 15 11 3 : z 43,60 z 3310
M16X1,5 100 12| 9 [ a5 | 15| 16 | 07.20 42,65 58,10 32,85
M18xX1 110 14 11 17 12 R - 51,90 - 46,95
M18X1,5 110 14 11 16,5 16 20 | 150,00 49,65 74,10 4215
M20X1 125 16 12 [ 19 | 12 [ . [ = 5 = 48,35
M20X1,5 125 16 12 185 16 20 166,10 50,20 - 47.25
M22X1.5 125 18 145 | 205 | 16 | 3 ; Z 78,40 z 56,60
M24X1,5 140 18 14,5 205 16 B [ = = 123,70 63,90
M25X1,5 140 18 14,5 235 24 R - - - 83,00
M27X1,5 140 20 16 255 20 3 | Z g = 07.30
M30X1,5 150 22 | 18 285 20 : f z < < 107,60

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de




Gewindeformer metrisch fein E g
GERMANY
15665... Gewindeformer metrisch fein, Typ N TiN (:I U:
Einsatz: fur Durchgangs- und Sacklochgewinde, spanlos, fur Werkstoffe bis ca. 1200 N/mm? (Bruchdehnung =
minimal 8%) und Alu-Legierungen (Bruchdehnung minimal 109) L §] B
Ausfithrung: Einlaufkegel Form G (2-3 Gang), mit Schmiernuten
o & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabslle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 m :
= | d
<= oder unter www.eylshop.de.
15665
Gewinde x
; L2 L1 d - Kernloch-@
Steigung ey b s s i 15665...
mm
M8X1 18 90 6 49 7,55 31,50
M10X1 18 90 ¥ 5,8 9,55 32,40 Zubehdr: Artikel
M12X1 20 100 9 7 11,55 46,20 86353 auf Seite 1319
M12X1,25 20 100 9 7 114 46,75
M12X1,5 20 100 9 7 113 43,90
M14X1,5 20 100 11 9 13,3 51,80
M16X1,5 22 100 12 9 15,3 58,80
M18X1,5 25 110 14 11 17,3 69,40
M20X1,5 25 125 16 12 19,3 79,80

Maschinengewindebohrer metrisch fein, links 26H) || 374

15685... Maschinengewindebohrer metrisch fein, links CI c:

Einsatz: fir gut zerspanbare Werkstoffe bis 900 N/mm2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, fur L2 |
Durchgangslocher L1
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

,3 ‘& Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 h

P oder unter www.eylshop.de.

15685

gl‘:‘gzg; " L2 L1 d = Kernloch-@ 15685...
mm mm mm mm mm mm links

Max1 22 a0 6 4,9 | T

M10X1 20 a0 7 5,9 9

M10X1,25 24 100 7 55 8.8

M12X1 22 100 [ 2] 7 11

M12X1,5 22 100 9 7 10,5

M16X1,5 22 100 12 9 14,5

M20X1,5 25 125 16 12 18,5

DIN'/| DIN' i yss£ || UNF

Maschinengewindebohrer UNF 76 371

Eigenschaften: GriBe 1/4 x 28 bis 3/8 x 24 DIN 371, Rest DIN 376 —— |

Einsatz: fir gut zerspanbare Stéhle bis ca. 900 N/mm?, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Temper- C}j f,___] i
guss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststoffe 2

---!p'i" Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 = Lt -

<= oder unter www.eylshop.de.

15690... Maschinengewindebohrer UNF fir Durchgangsgewinde 250
15690
Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang)

E

15692... Maschinengewindebohrer UNF fiir Sacklochgewinde

Ausflhrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) 1
Gewinde L1 d = Kernloch-@ =2 12 15690... 15602...
UNF mm mm mm mm okl mm Form B Form G
Art.15690 Art. 15692

1/4X28 80 7 5,5 5,5 17 10 15,20 18,90
5/16X24 90 8 . 6,2 6.9 _ 17 10 19,30 23,55
3/8X24 100 9 . 7 8,5 18 10 21,50 25,95
7/16X20 100 3 ' 5,2 9,0 22 13 25,60 31,00
1/2X20 100 9 _ 7 11,5 _ 29 13 25,60 31,00
9/16X18 100 11 . 9 12,9 22 15 38,90 47,05
5/8X18 100 12 ' 9 14,5 22 15 38,90 47,05
3/4X16 110 14 f 11 17,5 | 25 17 75,00 93,80
7/8X14 140 18 _ 14,5 20,25 26 17 91,70 113,80
1X14 150 20 ' 16 23,25 28 20 103,80 127,80
1X12 150 20 f 16 23,25 : 28 20 103,80 127,80

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de




@
|
g
Maschinengewindebohrer UNC )| 2B 2_|{|g| HSS-E|| UNC :
— 0
Einsatz: fir gut zerspanbare Stahle bis ca. 900 N/mm2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Temper- . T N
guss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststoffe Gj ':I | i
o/ & Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Sefte 30 L2
Py oder unter www.eylshop.de. L L 4
15700... Maschinengewindebohrer UNC fiir Durchgangsgewinde Fast] _ — ¥
Eeaa s S0 Sl L
Ausfilhrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang) 15700
15702... Maschinengewindebohrer UNC fiir Sacklochgewinde S — ———
Ausfiihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) 15702
Gewinde L1 d o Kernloch-@ L2 - 15700... 15702...
UNC mm mm mm mm Al Al Form B Form C
Art.15700 Art.15702
~ 1/4X20 80 4,5 3,4 52 17 13 15,20 18,90
5/16X18 90 6 4,9 6,6 20 14 19,30 23,55
3/8X16 100 7 55 8 22 16 21,50 25,95
7/16X14 100 8 6,2 9,4 22 17 25,60 31,90
1/2X13 110 9 7 10,8 25 20 25,60 31,90
9/16X12 110 1 9 12,2 26 20 38,90 47,05
5/8X11 110 12 9 13,5 27 22 38,90 47,05
3/4X10 125 14 11 16,5 30 25 75,00 93,80
7/8X9 140 18 14,5 19,5 32 27 91,70 69,80
1X8 160 20 16 22,25 36 30 103,80 127,80
Maschinengewindebohrer G (BSP) Blglﬁ ggg HSS-E|| G

Eigenschaften: dampfangelassene Oberfldche gegen KaltaufschweiBung, Gewindetiefen bis 2,5 x D
Einsatz: fiir gut zerspanbare Stahle bis ca. 900 N/mmz2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, Baustahle, Temper-
guss, weiche NE-Metalle und thermoplastische Kunststoffe

3
- S
Pl

oder unter www.eylshop.de.

Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30

L1

15750...

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt

Maschinengewindebohrer G (BSP) fiir Durchgangsgewinde

15760...

Ausflihrung: 35° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form G (2-3 Gang)

Maschinengewindebohrer G (BSP) fiir Sacklochgewinde

15760

Gewinde Gange Lo L1 d - Kemloch-@ 15750... 15760...
G g;?l mm mm mm mm mm Form B Form G
G1/8 28 20 00 7 5.5 8.8 2220 25,00

G1/4 19 22 100 11 9 1.8 28,00 3220

G3/8 19 22 100 12 9 15,25 3335 40,00

G1/2 14 25 125 16 12 19 49,00 56,00

G5/8 14 25 125 18 145 21 56,00 64,00

G3/4 14 28 140 20 16 245 73,00 84,00

G1 1 30 160 25 20 30,75 112,00 122,50

G11/8 1 30 170 28 22 353 142,20 152,90

G11/4 1 30 170 32 24 39,3 171,50 195,00

G13/8 11 32 180 36 29 a7 223,00 236,00

G11/2 1 32 190 36 29 452 242,00 273,00

G13/4 1 32 190 40 32 51.1 352,00 359,00

G2 1 40 220 45 35 57 360,00 369,00

F.-0.-Schimmel-Str. 3 - 09120 Chemnitz - Eylruf: 0371/5267-0 - Eylmail:

Komfortabel und tagesaktuell bestellen: www.eylshop.de
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Maschinengewindebohrer G (BSP), Typ VA

DIN |
! o5 |HSSE|| G |

Eigenschaften: dampfangelassene Oberflache gegen KaltaufschweiBung, Gewindetiefen bis 2,5 x D [:]:l . T
t l o

Einsatz: fir legierte und hochlegierte Stahle bis 1200 N/mm?, fir rost-, saure- und hitzebestandige Stahle, Kup-
fersonderlegierungen sowie Nickellegierungen bis 900 N/mm2 =

_: - Die Einsatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 = o
Ao oder unter www.eylshop.de.

15751 Maschinengewindebohrer G (BSP) fiir Durchgangsgewinde, Typ VA _

Ausfiihrung: geradegenutet, Anschnitt Form B (4-5 Gang), mit Schalanschnitt 15751

15761...  Maschinengewindebohrer G (BSP) fiir Sacklochgewinde, Typ VA _

Ausfithrung: ca. 40° rechtsspiralgenutet, Anschnitt Form C (2-3 Gang) 15761
Gewinde G o L1 d : Kernloch-@ hd 2 i i
= Zoll Ll Ll JLlL LU Art. 15751 Art. 15761 Typ VA Typ VA
G1/8 28 | 0 7 5,5 8,8 20 | 12 28,15 36,15
G1/4 19 | 100 11 g 11,8 21 | 16 38,30 56,20
G3/8 19 | 100 12 9 15,25 21 | 186 47,00 66,80
G1/2 14 I 125 16 12 19 24 I 20 63,40 85,10
G5/8 14 | 125 18 14,5 1 24 | 20 04,90 116,00
G3/4 14 | 140 20 16 24,5 26 | 29 100,20 136,70
a1 11 [0 | 25 ' 20 [ 3075 | 30 | 30 121,80 180,30
G11/8 11 | 170 28 22 35,3 30 | 30 192,70 244,00
G11/4 11 | 170 32 24 39,3 30 | 30 227,00 297,00
G13/8 11 I 180 [ 36 [ 29 [ a7 | 32 | 32 282,00 348,00
G11/2 1 | 190 36 20 45,2 32 | 32 316,00 418,00
G13/4 1 | 200 _ 40 _ 32 [ 511 _ 32 | 32 432,00 566,00
G2 ' 1 | 200 45 35 57 40 I 40 791,00 910,00
Maschinenmutterngewindebohrer Trapez HSS Tr
15780... Maschinenmutterngewindebohrer Trapez TR _ l 1 ﬂ:
Eigenschaften: mit Fuhrungszapfen
Einsatz: fiir gut zerspanbare Werkstoffe bis 700 N/mmg2, unlegierte und niedriglegierte Stahle, fir I 2 =
Gewindetiefen bis 1 x D, fir Durchgangsldcher, nicht zum reversieren, nur vorwarts schneidend L _
o & Die Ensatzrichtwerte finden Sie in Tabelle 15 im Eylhandbuch auf Seite 30 _____________________ ... Ll
«aka oder unter www.eylshop.de. %
15780
Gewinde Tr
. L2 L1 d - Kernloch-@ EIa.
Sleigung mm mm mm mm mm
10X3 75 [ 125 7 55 7,25 | 261,00
12x3 ' 111 165 [ 8 [ 6,2 [ 0,25 | 225,00
14%4 112 | 170 10 8 10,25 240,00
16X4 116 ' 180 11 0 12,25 262,00
20x4 ' 124 'j 200 [ 14 [ 11 [ 1625 279,00

Gowerbegebiot Am Stadion
F.-0.-Schimmael-Str. 3, 09120 Chemnitz
;| WERKZEUG-EVLERT m e : B ¢
mm;m Sechniaentrun’
S R S S SR, e ] S e e O
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