[T [-v]General Information
Information Générale
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Informacion General

PERIPHERAL SPEED TO RPM CONVERSION CHART

TABLE DE CONVERSION VITESSE PERIPHERIQUE VERS TR/MIN
UMRECHNUNGSTABELLE UMFANGSGESCHWINDIGKEIT IN U/MIN
VELOCIDAD PERIFERICA EN GRAFICO DE CONVERSION A RPM

TABJIMLLA COOTBETCTBUSA OBOPOTOB LUMUHAOENA U CKOPOCTU PE3AHUA

Metres per min.
Métres par min. | Meter pro minute | Metros 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
por minuto | MeTpos B MuHyTY
Dia. mm : f
Dia. mm | [ELJZ:SQPT“TJ Dia. mm | Tours/minute | Umdrehungen pﬁ)exﬁlﬁ\llﬂg?gse\g?t:cirgrl\ggtpeor minuto | O6opoToB B MUHYTY
1 1591 3182 6364 9546 12728 15910 19092 22274 25456 28638 31820
2 795 1590 3182 4770 6360 7950 9540 11130 12720 14310 15900
3 530 1060 2120 3180 4240 5300 6360 7420 8480 9540 10600
4 398 795 1590 2385 3180 3975 4770 5565 6360 7155 7950
5 318 636 1272 1908 2544 3180 3816 4452 5088 5724 6360
6 265 530 1060 1590 2120 2650 3180 3710 4240 4770 5300
7 227 455 910 1365 1820 2275 2730 3185 3640 4095 4550
8 199 398 796 1194 1592 1990 2388 2786 3184 3582 3980
9 177 353 706 1059 1412 1765 2118 2471 2824 3177 3530
10 159 318 636 954 1272 1590 1908 2226 2544 2862 3180
11 145 289 578 867 1156 1445 1734 2023 2312 2601 2890
12 133 265 530 795 1060 1325 1590 1855 2120 2385 2650
13 122 245 490 735 980 1225 1470 1715 1960 2205 2450
14 114 227 454 681 908 1135 1362 1589 1816 2043 2270
15 106 212 424 636 848 1060 1272 1484 1696 1908 2120
16 100 199 398 597 796 995 1194 1393 1592 1791 1990
18 89 177 354 531 708 885 1062 1239 1416 1593 1770
20 80 159 318 477 636 795 954 1113 1272 1431 1590
22 73 145 290 435 580 725 870 1015 1160 1305 1450
24 67 133 266 399 532 665 798 931 1064 1197 1330
26 61 122 244 366 488 610 732 854 976 1098 1220
28 57 113 228 342 456 570 684 798 912 1026 1140
30 53 106 212 318 424 530 636 742 848 954 1060
35 45 91 182 273 364 455 546 637 728 819 910
40 40 80 160 240 320 400 480 560 640 720 800
45 35 70 140 210 280 350 420 490 560 630 700
50 32 64 128 192 256 320 384 448 512 576 640
63 25 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
75 21 42 84 126 168 210 252 294 336 378 420
100 16 32 64 96 128 160 192 224 256 288 320

TOLERANCES IN pM = 1 MICRON (1/1000mm)
TOLERANCES EN pM =1 MICRON (1/1000mm)
TOLERANZEN IN pM = 1 MIKROMETER (1/1000 mm)
TOLERANCIAS EN pM = 1 MICRA (1/1000 mm)
AONYCKWU, MKM =1 MUKPOH (1/1000 MM)

I Tol. dil e8 h6 h7 h8 h1l h12 js10 js14 js16 k10 k11 k12 H7 H1l
E( <3mm -20 -14 0 0 0 0 0 +20 +125 +300 +40 +60 +100 +10 +60
E | - -80 -28 -6 -10 -14 -60 -100 -20 -125 -300 0 -0 -0 0 0
g 3to -30 -20 0 0 0 0 0 +24 +150 +375 +48 +75 +120 +12 +75
o = 6mm -105 -38 -8 -12 -18 -75 -120 -24 -150 -375 0 -0 -0 0 0
E 5 E 61to -40 -25 0 0 0 0 0 +29 +180 +450 +58 +90 +150 +15 +90
SgE| 10mm -130 -47 -9 -15 -22 -90 -150 -29 -180 -450 0 -0 -0 0 0
x § § 10to -50 -32 0 0 0 0 0 +35 +215 +550 +70 +110 +180 +18 +110
x33 18mm -160 -59 -1 -18 -27 -110 -180 -35 -215 -550 0 -0 -0 0 0
Fe? 18to -65 -40 0 0 0 0 0 +42 +260 +650 +84 +130 +210 +21 +130
=22| 30mm -195 -73 -13 -21 -33 -130 -210 -42 -260 -650 0 -0 -0 0 0
<0<
0% 9 30to -80 -50 0 0 0 0 0 +50 +310 +800 +100 +160 +250 +25 +160
3
3£ |__S0mm -240 -89 -16 -25 -39 -160 -250 -50 -310 -800 0 -0 -0 0 0
&J% 50 to -100 -60 0 0 0 0 0 +60 +370 +950 +120 +190 +300 +30 +190
Lo | 80mm -290 -106 -19 -30 -46 -190 -300 -60 -370 -950 0 -0 -0 0 0
z 80 to -120 -72 0 0 0 0 0 +70 +435 +1100 +140 +220 +350 +35 +220
° 120mm -340 -126 -22 -35 -54 -220 -350 -70 -435 -1100 0 -0 -0 0 0
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Drill Terminology
Terminologie Des Forets
Bohrerterminologie
Terminologia de las brocas
dnemeHTbl CBEpAa

Shank Length
Longueur de queue
Schaftlange
Longitud del Mango
ANYHa XBOCTOBMKA

e

Recess
Renfoncement
Hals

Cuello

Weitka

Overall Length
Longueur Totale
Gesamtlange
Longitud Total
O6uwas anuHa

Body Length
Longueur Corps
Kérperlange
Longitud del Cuerpo
Pa6ouas yacTb
Flute Length
Longueur Goujure
Nutenléange
Longitud de la Ranura
[inuHa cTpyxeyHoin
KaHaBKu

.

AN
N>

Diameter
Diametre
Durchmesser
Diametro
[vamvetp

e

Body Clearance Diameter

Diametre Distance Corps

Riickendurchmesser

Diametro de Holgura del Cuerpo .
Ouametp pexyuein vactn  Web Thickness
Epaisseur Reseau

Kerndicke

Espesor del alma

TonwwmHa Mepemblyku

Point
Chisel Angle §E’.§Z£
Angle Ciseau
Querschneidenwinkel Bepuwura

Angulo de Cincel
Yron nonepeyHon pexyLLen KpoMkv

™

F’lj\nk Point Angle
_Flanc Angle pointe
Hauptfreiflache Spitzenwinkel
Flanco Angulo de punta
BartblnoBaHHas NOBEPXHOCTb Yron npu BeplunHe

Chisel Edge
Tranchant Ciseau
Querschneide
Borde de Cincel
Pexywas Kpomka

Tang
Tenon \\/
!\:/I(ljtlr;ehmerlappen Heel
Nanka Talon
Riickenkante
Talén
3arbinoska

Circular Land
Portee Circulaire

Rundfase ———e|
Parte Plana Circular
Nentouka

Morse Taper Shank
Queue a Cone Morse
Morsekegelschaft

Mango en cono Morse
XBOCTOBWK C kOHycoMm Mopse

Helix Angle

Angle Helicoidal
Steigungswinkel
Angulo de la Hélice
Yron HakfnoHa cnupanu

Lip Length

N,

L

Longueur bord
Hauptschneidenlange
Longitud del Labio
[AnvHa pexyLuei KoMK

Lip Clearance Angle

Angle Distance Bord
Hauptschneiden-Freiwinkel
Angulo De Holgura Del Labio
Bagnuin Yron Pexyuiein Kpomku

DETAILED VIEW OF LIP CLEARANCE
VUE DETAILLEE DE LA DISTANCE DU BORD
DETAILANSICHT DER HAUPTFREIFLACHE
VISTA DETALLADA DE LA HOLGURA DEL LABIO
JETANBbHbBIN YEPTEX PEXYLEN KPOMKA

TYPES OF SPIRAL (OR HELIX) ANGLES

TYPES

D’ANGLES EN SPIRALES (OU HELICES)
ARTEN VON SPIRALWINKELN

TIPOS DE ANGULOS DE ESPIRAL (O HELICE)
TUNbI YINOB HAKITOHA CMUPANU

SLOW SPIRAL
LENT

LANGSAM

ESPIRAL LENTA
MONOrAA CrnnPANb

NORMAL SPIRAL

SPIRALE STANDARD
SPIRAL STANDARD
ESPIRAL ESTANDAR

CTAHOAPTHAA CMUPATb

QUICK SPIRAL
SPIRALE RAPIDE
SCHNELLSPIRAL-
ESPIRAL RAPIDA
KPYTASA CMUPANb

If you have any cutting tool problem, please feel free to contact our technical sales representatives.
Si vous avez un probléme d’outil de coupe, n’hésitez pas a contacter nos technico-commerciaux.
Wenn Sie Probleme mit Ihren Zerspanwerkzeugen haben, kdnnen Sie sich jederzeit an unsere technischen Vertriebsbeauftragten wenden.
Si tiene un problema de herramienta de corte, no dude en ponerse en contacto con nuestros comerciales técnicos.
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DRILL POINT STYLES
STYLES POINTE DU FORET
BOHRERSPITZENARTEN
ESTILOS DE PUNTA DE BROCA
TUNbl BEPLUWHbI CBEPNA

118° <—> e
125°-135° 140°-145°
5 z 2 70°

125°-135°

N

Standard Point Split Point Cast Iron Point (DX Pomt)
Pointe Standard Pointe en croix Pointe en Fonte (Pointe DX)
Standardspitze Kreuzanschliff Gusseisenspitze (DX-Spitze)

Punta de Hierro Fundido (Punta DX)

Punta estandar Punta afilada en cruz
BepLumHa gns ceepnenus YyryHa (Bepluvta DX)

CraHfgapTHasi BeplumHa Bepuura Split Point

125°-135° 125°-135° @ 125°-135°
Long Point Heavy Duty Notched Point Web Thinned Point
Pointe longue Point Entaille & grand rendement _ Pointe en réseau affiné
Lange Spitze Eingekerbte Spitze Schwereinsatz Spitze mit Kegelmantelanschliff
Punta larga Punta ranurada para uso intensivo Punta con alma esmerilada

LnuHHas BeplintHa YeunenHas sepiunqa Notched Point Bepluvkia ¢ noaTouKoA Nepembldky

130°.
307 0 < ) 135°
< 10% D r\ 1250135
140°-145°
125°-135°
UX Point Part Split Point Notched Point
Pointe UX Pointe de séparation de piece Point Entaille
UX-Spitze Teil-Kreuzanschliff Eingekerbte Spitze
Punta UX Punta parcialmente afilada en cruz Punta ranurada
BepwmHa UX BepuumHa Part Split Point BepwuHa Notched Point
FLUTE FORMS
FORMES DE LA GOUJURE
NUTENFORMEN
FORMAS DE RANURA
®OPMbl KAHABKU
Conventional Web Parabolic Flute Form Chipbreaker
Réseau conventionnel Forme goujure parabolique Brise-copeaux
Konventioneller Kern Parabolische Nutenform Spanbrecher
Alma Convencional Forma de Ranura Parabdlica Rompevirutas
O6bluHas nepemblvka Mapa6onuyeckasi kaHaBka CTpyxKonom

Thicker Web
Réseau plus épais
Dickerer Kern
Alma de Mayor Espesor
YTonueHHas nepemblyka

Benefits of the Parabolic Flute Form

Heavy web construction increases rigidity under torsional load thus eliminating chatter at the cutting edges which cause edge break down and early fail-
ure. The Parabolic drill web is 50-90% thicker than the standard drill, depending on drill diameter. Wider flute form, together with quicker spiral, promotes
better chip removal while allowing easier coolant flow to the drill point.

Avantages de la forme goujure parabolique

Une construction avec un réseau lourd augmente la rigidité sous la charge de torsion et donc élimine le broutage aux bords tranchants, ce qui, a son tour, provoque
I'écroulement du bord et un arrét prématuré. Le réseau du foret Parabolique est 50- 90% plus épais que le réseau standard, selon le diametre du foret. Une goujure de forme
plus ample, associée a la spirale plus rapide, produit une meilleure élimination des copeaux, facilitant ainsi I'écoulement du liquide de refroidissement vers la pointe du foret.

Vorteile der parabolischen Nutenform

Ein massiver Kern erhéht die Steifigkeit unter Torsionsbelastung und vermeidet Rattern an den Schneidkanten, was Kantenbruch und friihzeitiges Versagen verursacht. Der
parabolisch geformte Bohrerkern ist je nach Bohrerdurchmesser 50 - 90 % dicker als der Standardbohrer. Eine breitere Nutenform gekoppelt mit einer schnelleren Spirale
sorgt flr besseren Spanaustrag und gleichzeitig einfacheren Kiihischmiermittelfluss zur Bohrerspitze.

Ventajas de la forma de ranura parabdlica
Une construction avec un réseau lourd augmente la rigidité sous la charge de torsion et donc élimine le broutage aux bords tranchants, ce qui, a son tour, provoque
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I'écroulement du bord et un arrét prématuré. Le réseau du foret Parabolique est 50- 90 % plus épais que le réseau standard, selon le diamétre du foret. Une goujure de forme
plus ample, associée a la spirale plus rapide, produit une meilleure élimination des copeaux, facilitant ainsi I'écoulement du liquide de refroidissement vers la pointe du foret.

MpeunmyliecTBa NnapabonMyeckon KaHaBKU

YeuneHHas KOHCTPYKUUS Nepemblyki yBENUYMBAET XECTKOCTb NPU Harpy3kax Ha CKpy4YvBaHue, 1 TeM cambiM npefoTepallaeT Bubpaumio, YpesaTyro NoBPEXAEHNEM KPOMKN
1 NpexaeBpeMeHHbIM BbIXOAOM U3 CTposi ceepria. Mepemblvka napabonuyeckoro ceepna Ha 50-90% Toniie, Yem nepemblyka CTaHAapTHOrO (B 3aBMCMMOCTM OT AnameTpa
ceepna). bonee wupokas kaHaBka B COMETaHWUM C BbICTPOIA CiMpanbio Cnoco6CTBYET Ny4lleMy oTBoAY CTPYKW 1 noctynneHnio COX k BepLumHe cBepna.

STANDARD MORSE TAPER SHANK to ISO 296 DIN 228 BS 1660

QUEUE DE TARAUD A CONE MORSE STANDARD aux normes ISO 296 DIN 228 BS 1660
STANDARDMORSEKEGELSCHAFT gemaR 1SO 296 DIN 228 BS 1660

MANGO EN CONO MORSE ES‘[ANDAR conforme a ISO 296 DIN 228 BS 1660
CTAHOAPTHbIN KOHUYECKUU XBOCTOBUK MOP3E corn. ISO 296 DIN 228 BS 1660

D s Ve
| R / /
-
d b D1 di j
[
e
la
[ ' L
No. of Taper Fitting line Diameter D Diameter d | Overall Length Max. L Taper/mm on Dia
N. de Taraud Diamétre du filet de trage D Diamétre d Longueur Totale Max. L max. L1 | max. e max. di Taraud /mm sur Dia max. R
Anzahl Kegel Passliniendurchmesser D Durchmesser d Gesamtldnge Max. L D1 a max.L1 | max.e [H13p | méax.di Kegel /mm auf Durchm. max. R
N.° de Cono Diametro De linea de ajuste D Diametro d Longitud Total Max. L make. L1 | makc. e make. d1 | Conicidad / mm en diametro | pake. R
Homep koHyca [uameTp no nNuUHMKM ycTaHoBKM D Aunametp d O6wasn anuHa Makc. L KoHyc/mm auameTpa
1 12.065 9.0 65.5 12.2|35| 620 | 135 | 52 8.7 0.04998 5.0
2 17.780 14.0 80.0 18.0(50| 750 | 16.0 | 6.3 | 135 0.04995 6.0
3 23.825 19.0 99.0 24.1|15.0| 940 | 200 | 79 | 185 0.05020 7.0
4 31.267 25.0 124.0 316(65| 1175 | 24.0 |11.9| 245 0.05194 8.0
5 44.399 36.0 156.0 447 (6.5 1495 | 29.0 | 159 | 35.7 0.05263 10.0
6 63.348 52.0 218.0 63.8 (8.0 | 210.0 | 40.0 | 19.0| 51.0 0.05214 13.0

HOW TO ORDER SPECIALS

COMMENT COMMANDER PROMOTIONS
BESTELLEN VON SONDERANFERTIGUNGEN
COMO HACER UN PEDIDO de ESPECIALES
KAK COENATb CNELMATNBbHbIA 3AKA3

MULTIPLE DIAMETER DRILLS
PLUSIEURS DIAMETRES DE FORET
BOHRER MIT MEHREREN DURCHMESSERN F
BROCAS DE MULTIPLES DIAMETROS
MHOIOCTYNEHYATbIE CBEPITIA

|
D = Diameter of large, fluted section ~< |
Diameétre de la section large, a goujure P \
Durchmesser des gro3en Abschnitts mit Nut 1 \ A
Diametro de la seccion ranurada grande
AvameTp GOrbLUOW CEeKLMM C KaHaBKO I \V

P = Diameter of small, fluted section E s
Diameétre de la section petite, a goujure
Durchmesser des kleinen Abschnitts mit Nut L
Diametro de la seccion ranurada pequefia
AVaMeTp Marnon Cekuun ¢ kKaHaBKow

A= Shank Diameter E = Length of Small Diameter. This is measured from the extreme point to the bottom corner of the step angle
Diameétre de queue Longueur du petit diamétre. Ceci est mesuré a partir de la pointe extréme jusqu’au coin le plus bas de I'angle de I'étage
Schaftdurchmesser Lange des kleinen Durchmessers. Diese wird von der &uf3ersten Spitze bis zur unteren Ecke des Stufenwinkels gemessen
Diametro del Mango Longitud de Diametro Pequefio. Se mide desde la punta del extremo hasta la esquina inferior del &ngulo de paso
AnameTp XBOCTOBMKA ANnHa marnoro guamerpa. Vlamepﬂemﬂ oT KpaVIHeVI TOYKK OO0 HWXKHEN BEPLWUHbI yrna CTyneHn

L= Overall Length X°= Included angle of the step angle S = Shank Length F = Flute Length
Longueur Totale Angle inclu de I'angle de I'étage Longueur de goujure Longueur Goujure
Gesamtlange eingeschlossener Winkel des Stufenwinkels Schaftlange Nutenlange
Longitud Total Angulo comprendido del 4ngulo de paso Longitud del Mango Longitud de Ranura
06LLLaH AnvHa BKIKOYas yron ctynexHun AnNuHa XBOCTOBUKa ﬂ,]‘lMHa Cpr)KeHHOVI KaHaBKu

Specify whether drill is to be Step or Subland Type.

Spécifier si le foret doit étre du type a étages ou étagé.

Geben Sie an, ob ein Stufen- oder Mehrfasenbohrer gewtinscht wird.

Especifique si la broca debe ser de Tipo Alternada o de Doble Diametro para cortar dos 0 mas diametros en una sola pasada.
Cnepyert ykasaTb, AOMKHO N1 cBeprio BbiTb MHOTOCTYNEHYaTbIM UK ABYXCTYNEHYaTbIM.
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It is possible to drill two or more diameters in a hole on one operation with a correctly designed drill and these are often used in mass
production engineering.

Avec un foret qui est congu correctement, il est possible de forer deux diamétres ou plus en un trou et en une seule opération ; ces forets sont souvent utilisés
dans la production de masse.

Mit dem richtig ausgelegten Bohrer ist es méglich, zwei oder mehr Durchmesser in einer Bohrung in einem Arbeitsschritt zu bohren; diese werden haufig in Kon-
struktionen fur die Massenproduktion verwendet.

Se pueden taladrar dos o mas diametros en un mismo agujero en una sola operacién con una broca disefiada correctamente, y estos tipos de agujeros se suelen
utilizar con bastante frecuencia en la ingenieria de la fabricacién en serie.

C nomoLubIo CTYNEHYaToro cBepna crneumanbHON KOHCTPYKLMM MOXHO 06paboTaTb HECKOMNbKO ANAMeTPOB OAHUM UHCTPYMEHTOM. JTO pelleHue 4acTo
NPUMeHsIeTCA B MacCOBOM NPOU3BOACTBe.

7

Some of the hole types that can be drilled in a single operation.
Certains types de trous pouvant étre effectués en une seule opération.
Einige der Bohrungstypen, die in einem Arbeitsgang gebohrt werden kénnen.
Algunos de los tipos de agujeros que se pueden taladrar en una sola operacion.
Ha pucyHke nokasaHbl TUMOBbIE OTBEPCTUS, KOTOPbIE MOTYT GbITb NPOCBEPNEHbI 32 OAHY OnepaLuio.

MODIFIED STANDARDS
STANDARDS MODIFIES

MODIFIZIERTE STANDARDWERKZEUGE
PRODUCTOS ESTANDAR MODIFICADOS
MOANPULIMPOBAHHbLIE CTAHOAPTbI

There are many instances when a special tool (a tool not found in the Somta catalogue or price list) can be manfactured from a standard product. We
call this a ‘modified standard’. Somta has both the capability and capacity to offer this service which, under normal circumstances, means a short delivery
time. The following are typical drill modifications:

A plusieurs occasions il nous arrive de produire un outil spécial (ne figurant pas dans le catalogue Somta ni dans la liste des prix) a partir d’'un produit standard. Nous
I'appelons un “ standard modifié “. Somta a la possibilité et la capacité d’offrir ce service qui, dans des circonstances ordinaires, sera livré assez rapidement. Voici quelques
modifications typiques de forets :

In vielen Fallen lasst sich ein Sonderwerkzeug (ein Werkzeug, das nicht im Somta-Katalog oder in der Somta-Preisliste zu finden ist) aus einem Standardprodukt herstellen.
Wir bezeichnen dies als ein ,modifiziertes Standardwerkzeug”. Somta besitzt sowohl die Fahigkeit als auch die Kapazitdt zum Anbieten dieses Services, der unter normalen
Umsténden mit einer kurzen Lieferzeit verbunden ist. Typische Bohrermodifizierungen sind z. B.:

Hay muchos casos en que una herramienta especial (que no se encuentra en el catalogo o en la lista de precios de Somta) se puede fabricar a partir de un producto estan-
dar. Esto es lo que denominamos “producto estandar modificado”. Somta tiene la posibilidad y la capacidad de ofrecer este servicio, lo cual en condiciones normales significa
que el plazo de entrega sera corto. Las modificaciones tipicas de las brocas son las siguientes:

BbIBalOT cryyau, koraa HecTaHAapTHbIE MHCTPYMEHT (MHCTPYMEHT, OTCYTCTBYHOLLMIA B KaTanore Somta) MOXeT GbITb U3rOTOBMEH U3 CTaHA4APTHOrO NpoaykTa. Mbl HasbiBaeM
3TO «MOANMULIMPOBAHHbI CTaHAAPT». Somta MMEET BO3MOXHOCTb NPEAIoKUTL 3Ty YCIyry, NPUYEM NOCTaBKa TaKOro MHCTPYMEHTa B OGbIYHBIX YCMOBUSX
6yneT ocyluecTBneHa B KOPOTKME CPOkU. Hike NpuBeAeHb TUMYHbIE MOAUMMKALMK CBEPIT:

Intermediate Diameters

Standard sizes can be ground down to special diameters and tolerances.
Diameétres Intermédiaires

Les tailles ordinaires peuvent étre réduites a des diamétres et tolérances spéciaux.
Zwischendurchmesser

Standardgréfen kénnen auf spezielle Durchmesser und Toleranzen geschliffen werden.
Diametros Intermedios

Los tamafios estandar pueden ser rebajados a diametros y tolerancias especiales.
MpomexyTouHble AnameTphbl

CraHfapTHble pasMepbl MOXHO YMEHbLIUTL 0 creLmarbHbIX AMamMeTpoB U [JOMYCKOB.

Reduced Overall Lengths

Standard drills can be cut to special lengths.

Longueurs totales réduites

Les forets standards peuvent étre coupés a des longueurs spéciales.
Verringerte Gesamtlangen

Standardbohrer kénnen auf spezielle Langen gekdirzt werden.
Reduccioén de las Longitudes Totales

Las brocas estandar se pueden cortar en longitudes especiales.

YMeHblUeHHas obwan anuHa
O6was anvHa ceepna MoXeT 6biTb M3MEeHeHa 40 CreLmanbHOTo 3HaYeHus!.

Drill Points

The standard drill point angle is 118° included. This can be modified to any angle required. Many special points are available which include web thinning,
notch points, split points, double angle points, spur and brad points etc.

Pointes de Foret

L'angle standard de la pointe du foret est 118° inclus. Cet angle peut étre modifié a la demande. Plusieurs pointes sont disponibles, par exemple avec réseau affiné, pointes a
encoche, pointes a croix, pointes a double angle, pointe torsadée et pointe de finition, etc.

Bohrerspitzen

Der Winkel einer Standardbohrerspitze betragt einschlie3lich 118°. Dieser kann auf jeden erforderlichen Winkel geandert werden. Es sind viele spezielle Spitzen verfligbar,
wie unter anderem Kegelmantelschliff, Kerbspitzen, Kreuzanschliff, Doppelkegelmantelschliff, Dorn- und Zentrierspitzen usw.

Puntas de las Brocas

El angulo estandar de la punta de las brocas es de 118° inclusive. Este angulo puede ser modificado en cualquier angulo que sea necesario. Hay numerosas puntas especia-
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les disponibles que incluyen reduccion del espesor del alma, puntas ranuradas, puntas hendidas, puntas de doble angulo, puntas de espuela y perforadoras, etc.
BepluuHbl cBepna

CraHpapTHbIN yron npu BepLuvHe ceepna coctasnseT Ao 118° BknountensHo. Ero MoXHO n3aMeHuTb Ao nboro Heobxoammoro yrna. BoamoxHo nsrotosneHne 60nbLuoro
yncna cneumanbHbIX BEPLUMH, BKIOYas MOATOYKY NepeMbIYKU, BEPLUMHBI C KAHABKON, BEPLUMHBI C HACEYKON, KpecToobpasHblie BepLUMHbI, BepLunHbl split point, wrnudToBble
BEPLUMHbI U T.4.

Tangs and Flats

Tangs can be produced to DIN, ASA and ISO, also special whistle notch flats on shanks.

Tenons et Plats

Les tenons peuvent étre produits selon les normes DIN, ASA et ISO, aussi des tenons spéciaux torsadés sur les queues.
Mitnehmerlappen und Mitnahmeflachen

Mitnehmerlappen kénnen nach DIN, ASA und ISO hergestellt werden, auch geneigte Spannflachen auf Schaften sind méglich.
Colas y Rebajes

Las colas se pueden fabricar conforme a normas DIN, ASA e ISO, ademas de rebajes whistle-notch en los mangos.

Jlanku u nbickn

Jlankv n cneumanbHble NMbICKM HAa XBOCTOBUKaX MOTyT usrotaBnuneatbesi B cootBeTcTBUM € DIN, ASA 1 1SO.

Step Drills

Standard drills can be modified into step drills. (See drawing on page 168).

Forets a étages

Les forets standards peuvent étre transformés en forets & étages (voir le schéma a la page 168).

Stufenbohrer

Standardbohrer lassen sich zu Stufenbohrern verandern. (Siehe Zeichnung auf Seite 168.)

Brocas Alternadas

Las brocas estandar se pueden modificar para convertirlas en brocas alternadas (Véase el plano en la pagina 168).
CTyneHyYaTble cBepna

CTaHpapTHble cBepna MoryT 6biTb MOAUGULIMPOBaHbI 40 CTYNeHYaTbiX CBeps (CM. YepTex Ha cTp. 168).

Surface Treatments

A full range of surface treatments including nitriding, stream oxide, chemical blackening, gold oxide and various PVD coatings are available.
Traitements de Surface

Une gamme complete de traitements de surface est a votre disposition : nitruration, oxydation vapeur, noircissant chimique, oxyde d’or et différents revétements en titane.
Oberflachenbehandlungen

Ein umfangreiches Sortiment an Oberflachenbehandlungen ist verfigbar, einschlieBlich Nitrierharten, Dampfbehandlung, chemischer Schwarzung, Goldoxid- sowie verschie-
dener PVD-Beschichtungen.

Tratamientos superficial

Disponemos de una completa gama de tratamientos superficiales, incluyendo nitruracién, stream oxide, ennegrecimiento quimico, 6xido de oro y diversos revestimientos de
titanio.

O6paboTka NOBepPXHOCTU

[ocTyneH Wwmpokuii Anana3oH 06paboTki NOBEPXHOCTU, BKIOYasi a30TMpOBaHWe, NapooKcu, XMMUYeckoe YepHEHVE, OKCKA 30M0TOro LUBeTa U pasnuyHbie PVD nokpbITus.

When an intermediate diameter or a non standard length of drill is required, the following diameters and lengths need to specified.
Lorsque sur un foret de longueur non standard un diamétre intermédiaire est nécessaire, ces diameétres et longueurs doivent étre spécifiés.

Wird ein Bohrer mit Zwischendurchmesser oder einer Nicht-Standardlange benétigt, missen die folgenden Durchmesser und Léangen angegeben werden.
Si se necesita un diametro intermedio o longitud de broca no estandar, habra que especificar los siguientes diametros y longitudes

Ecnu TpebytoTcsi nepexofdHble AnaMeTpbl Unv cBepra HecTaHAapTHOM ASHbI, CNeAyeT ykasaTb crieaytoLine AnaMeTpbl U 3HaYeHNUs ANUHBI.

Straight Shank Drills

Forets a queue droite

Bohrer mit Zylinderschaft

Brocas de mango recto

CBepna ¢ LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM

D = Drill Diameter

S Diametre foret
Bohrerdurchmesser
Diametro de la Broca
AvameTp ceepna

1 1 A= Shank Diameter
D A Diametre de queue
— Schaftdurchmesser

| Diametro del Mango
1

AVaMeTp XBOCTOBUKA

L= Overall Length

F Longueur Totale
Gesamtlange
Morse Taper Shank Drills Longitud Total
Forets a queue a cone Morse obuas anvHa
Bohrer mit Morsekegelschaft F= Flute Length
Brocas de mango en cono Morse Longueur Goujure
CBepna c KOHMYecKUM xBocToBUkoM Mop3se Nutenlange

Longitud de la Ranura
[AnuHa CTpyxe4HoW KaHaBku

S = Shank Length
Longueur de goujure
M Schaftlange
Longitud del Mango
AnNnHa XBOCTOBMKa

M= Morse Taper Size

K / Taille cone Morse
D Morsekegelgroiie
i A— Tamafio del Cono Morse
1

pa3mep koHyca Mop3se
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[ =xJReamer, Countersink & Counterbore Terminology

DIAMETER |
DIAMETRE

OVERALL LENGTH

LONGUEUR TOTALE

Terminologie des alésoirs, fraises coniques et hélicoidales
Reibahlen-, Ansenker- und Senker-Terminologie
Terminologia sobre escariadores, avellanadores y contrataladros
TepmuHbI N0 pa3BepTKe, 3eHKOBKE U 3eHKepam

GESAMTLANGE
LONGITUD TOTAL
OBLWAA ONVHA
CUTTING LENGTH ECES SHANK LENGTH
LONGUEUR DE COUPE RENFONCEMENT LONGUEUR DE QUEUE
SCHNEIDLANGE HALS SCHAFTLANGE
LONGITUD DE CORTE CUELLO LONGITUD DEL MANGO
ANVHA PE3AHMA NA3 ANVHA XBOCTOBUKA

|—>B

DURCHMESSER B

DIAMETRO
AVWAMETP

DIAMETER
DIAMETRE
DURCHMESSER
DIAMETRO

AVAMETP_}

BEVEL LEAD ANGLE

ANGLE D’ENTREE EN BISEAU
ANSCHNITTWINKEL

ANGULO DE ALIMENTACION OBLICUO
Yron 3ABOPHOIO KOHYCA

TAPER LEAD
ENTREE CONIQUE
KEGELANSCHNITT
ENTRADA CONICA

3ABOPHbIV KOHYC METUYMKA

SHANK
QUEUE
SCHAFT

MANGO
TUMN XBOCTOBMKA

-

MORSE TAPER

CUA
KBAAPATHbIV TOPEL]

SQUARE
ARRE
VIERKANT
DRADO

=

CONE MORSE
MORSEKEGEL
CONO MORSE
KOHYC MOP3E

=y

TAPER LEAD ANGLE
ANGLE ENTREE CONIQUE
B ANSCHNITTWINKEL
ANGULO DE ENTRADA CONICA
Yron 3ABOPHOIO KOHYCA

SECTION A-A
SCHNITT A-A
SECCION A-A
CEYEHME A-A
NO CIRCULAR LAND
PORTEE NON CIRCULAIRE
KEINE RUNDFASE
SIN PARTE PLANA CIRCULAR
TCYTCTBUE KPYTOBOW PEXYLLEW KPOMKA

( PRIMARYCLEARANCEANGLE
ANGLE ENLEVEMENT PRIMAIRE
HAUPTFREIWINKEL

ANGULO DE HOLGURA PRIMARIO
MEPBUYHbIN YTOn

/

SECTION B-B
SCHNITT B-B
SECCION B-B
CEYEHME B-B

—]
CIRCULAR LAND
PORTEE CIRCULAIRE

UNDFAS|
PARTE PLANA CIRCULAR
JIEHTOYKA

CLEARANCE ANGLE
ANGLE DISTANCE
FREIWINKEL

ANGULO DE HOLGURA
FMABHbIV 3ALHWI YTon

SIZE OF SQUARE

TAILLE DE CARRE

GROSSE DES VIERKANTS
TAMANO DEL CUADRADO
PASMEP KBALJPATHOIO TOPLIA

CIRCULAR LAND

PORTEE CIRCULAIRE

—e RUNDFASE
PARTE PLANA CIRCULAR
NEHTOYKA
§ CLEARANCE ANGLE
ANGLE DISTANCE
FREIWINKEL
ANGULO DE HOLGURA
FMABHbIA 3ALHWI Yron
FLUTE
GOUJURE
NUT
RANURA
KAHABKA
7:\Y
3

N

CUTTING EDGE
BORD TRANCHANT
SCHNEIDKANTE
BORDE DE CORTE
PEXYLAA KPOMKA

CENTRE HOLE

TROU CENTRAL
ZENTRIERBOHRUNG
AGUJERO CENTRAL
LIEHTPANIbHOE OTBEPCTUE

RADIAL FACE
FACE RADIALE
RADIALE FLACHE

CARA RADIAL,
PAOWANBHbBIV TOPEL,

FRONT END VIEW OF PARALLEL MACHINE REAMER
VUE FRONTALE DU PARALLELE ALESOIR A LA MACHINE
STIRNSEITIGE ANSICHT EINER MASCHINENREIBAHLE MIT ZYLINDERSCHAFT
VISTA FRONTAL DE ESCARIADOR PARALELO PARA USAR A MAQUINA
B/AO NEPEOHEN YACTW NAPANNENBHOU MALLVHHOW PASBEPTKM

Download the Somta Tools app to access machining data on your mobile or desktop
Téléchargez 'application Somta Tools pour accéder aux données des machines sur votre portable ou votre ordinateur

Laden Sie die Somta Tools-App zum Zugriff auf die Daten der Zerspanungstechnik auf Ihr Smartphone oder Ihren Desktop herunter
Descargue la aplicacion Somta Tools para acceder a los datos de mecanizacion desde su ordenador o su teléfono mévil
YctaHoBuTe npunoxeHve Somta Tools 1 nonyunTe 4OCTYN K peXUmMam pesaHusi Ha MOGUIILHOM TenedoHe UMn KoMnbloTepe
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Reamers are used to produce accurate holes with a good surface finish. It is a common fault to leave too little stock for removal by reaming. This results
in a rubbing action and excessive wear of the reamer. The table below shows approximate amounts of stock to be removed by reaming.

Les alésoirs sont utilisés pour produire des trous précis avec une bonne finition de surface. C’est une erreur commune de laisser insuffisamment de matiere a enlever par
I'alésoir. Ceci produit un frottement et une usure excessive de I'alésoir. Le tableau ci-aprés montre les quantités de maniére approximatives a enlever par alésage.

Reibahlen werden zur Herstellung exakter Bohrungen mit guter Oberflachenqualitat eingesetzt. Ein haufiger Fehler besteht darin, dass zu wenig Material fiir den Abtrag durch
Reiben verbleibt. Dies fuhrt zu Abrieb und UberméRigem Verschlei3 der Ahle. Die folgende Tabelle zeigt die ungeféahren Materialmengen fur den Abtrag mit Reibahlen.

Los escariadores se usan para obtener agujeros precisos con buen acabado superficial. Es un error habitual dejar una cantidad demasiado pequefia de material para la
remocién mediante escariado. Esto provoca un efecto de friccion y un desgaste excesivo del escariador. La siguiente tabla muestra las cantidades aproximadas de material a
eliminar mediante escariado.

Pa3BepTku 1CMONb3yTCS ANs MPOU3BOACTBA TOYHbLIX OTBEPCTUI C XopoLuei 06paboTkoi noBepxHocTU. O6Las olumbka 3akno4aeTcst B TOM, YTO UHOMAA OCTaBMSIOT CIULLKOM
marno maTtepuana Ans CHATUSA NyTeM pa3BepTbiBaHUs. B peaynsraTe aToro BO3HVKaeT TpeHWe 1 hMKCUPYeTCst M3BbITOUHbIN M3HOC pa3BepTku. B pacrnonoxeHHon Huxe Tabnuue
yKasaHo NpubnuanTenbHble 3HA4YEHUS KONMYECTBA MaTepuana, NoAnexXallero Cbemy nyTeM pasBepTbiBaHus.

Machine Reamers
Alésoirs Machine
Maschinenreibahlen
Escariadores Mecanicos
MalumnHHble Pa3BepTku

Size of Reamed Hole (mm
Di i Du Trou D’alé (mm)
BohrlochgréRe (mm)
Tamafio Del Agujero Escariado (mm) Pre-Drilled (mm) Pre-Core Drilled (mm)
Pa3smep Pa3BepHyToro OtBepcTus (MM) Pré-Percé (mm) Noyau Pré-Percé (mm)
Vorgebohrt (mm) Kernbohrung Vorgebohrt (mm)
Above Up to Pretaladrado (mm) Previamente Barrenado (mm)
Dessus Jusqu’a Mp T Cgep. (Mm) Mp T (Mm)
Uber Bis
Arriba Hasta
Bbliwe Bnnotb go
15 0.3 0.2
15 3 0.3 0.2
3 6 0.3 0.2
6 13 0.4 0.25
13 25 0.5 0.3
25 0.5 0.3

Hand Reamers
The hand reaming allowance should be approximately two thirds of the machine reaming allowance.

Alésoirs Manuels
La tolérance de 'alésoir manuel doit étre égale aux deux tiers environ de celle de I'alésoir machine.

Handreibahlen
Die Zugabe bei Handreibahlen sollte ca. zwei Drittel der Zugabe bei Maschinenreibahlen betragen.

Escariadores Manuales
La tolerancia para escariado manual deberia ser aproximadamente de dos tercios de la tolerancia para escariado mecanico.

PyuHble Pa3BepTku
Mpunyck Ha py4Hoe pasBepTbiBaHWE JOMKEH COCTABMSATb MPUMEPHO ABE TPEThY NpUMnycka Ha MallMHHOe pa3BepTbIBaHKE.

Tolerances
Somta reamers are manufactured to produce holes to H7 tolerance. The tolerance limits shown in the table below are added to the nominal reamer diameter.
eg. nominal diameter = 12mm

actual diameter = 12.008mm/12.015mm

Tolérances
Les alésoirs Somta sont fabriqués pour produire des trous a une tolérance H7. Les limites de tolérance indiquées dans le tableau ci-aprés sont ajoutées au diamétre nominal
de l'alésoir.
ex. diameétre nominal équ. = 12 mm
diamétre nominal actuel = 12,008 mm/12,015 mm

Toleranzen
Reibahlen von Somta werden fiir Bohrungen mit der Toleranz H7 gefertigt. Die in der Tabelle enthaltenen Toleranzgrenzwerte werden zum Nenndurchmesser der Reibahle
addiert.
z. B. Nenndurchmesser = 12 mm
tatsachlicher Durchmesser = 12,008 mm/12,015 mm

Tolerancias
Los escariadores Somta se fabrican para obtener agujeros con una tolerancia de H7. Los limites de tolerancia indicados en la
siguiente tabla se afiaden al diametro nominal del escariador.
p.€j. didmetro nominal = 12 mm
didmetro real = 12,008 mm/12,015 mm

[onycku
Pa3BepTkv Somta n3rotoBneHbl Ana NPon3BoOACTBa OTBEPCTUI C MaKC. AonyckoM H7. MpaHuubl gonycka ykadaHbl B Tabnuue Hxe n AobaBneHbl K HOMUHanbHOMY AnameTpy
pa3BepTKu.
Hanp. HoMuHanbHbI AnameTp = 12 Mm
dakTnyeckuii gnametp = 12,008 mm/12,015 mm

Tolerance limits for reamers and hole sizes produced.

Limites de tolérance pour les alésoirs et les tailles de trous produits.
Toleranzgrenzwerte fur Reibahlen und erzeugte BohrungsgroRen

Limites de tolerancia para escariadores y tamafios de los agujeros obtenidos.
[paHWyHble 3Ha4YeHWs JOMNYyCKOB AMsi Pa3BepTOK U MPOM3BOANMbIX Pa3MepOB OTBEPCTUN.
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Reamer Diameter Range (mm)
Hlage De D-_-',T,"é-tre De Lalésoir ((T"',':,)) Cutting Diameter Tolerance Hole Diameter Tolerance H7
Rango De Diametro Del Escariador (mm) Tolérance du diamétre de coupe Tolérance du diametre du trou H7
[Dnanasou [inameTpos Pa3sepTok (Mm) hneid N -Tol Bohrung | -Toleranz H7
Tolerancia del diametro de corte Tolerancia del diametro del agujero H7
Above Up to [Donyck ans auaMmeTpa pesku Donyck ans aameTpa otBepcTus H7
Dessus Jusqu’a
Uber Bis mm mm
Arriba Hasta
Bbliwe Bnnots go
1 3 +0.004 +0.008 0 +0.010
3 6 +0.005 +0.010 0 +0.012
6 10 +0.006 +0.012 0 +0.015
10 18 +0.008 +0.015 0 +0.018
18 30 +0.009 +0.017 0 +0.021
30 50 +0.012 +0.021 0 +0.025

[ =n/Bore Cutter Terminology

B B Terminologie fraises a percer
Bohrungsfriserterminologie

== |Terminologia de herramientas de mandrinado

[T Jrv]TepmuHonorma no ppesam ¢ nocagoyHbIM OTBEPCTUEM

Side And Face Cutter - (Staggered Tooth Shown)

Fraise Trois Tailles - (Denture Alternée Représentée)
Scheibenfraser - (Kreuzverzahnt)

Cortadora Lateral Y Frontal - (Vista De Dientes Alternados)
OunckoBas U TopueBasa ®pe3a (C PasHoHanpaBneHHbIMU 3yObsiMu)

RAKE ANGLE
ANGLE PENTE
R SPANWINKEL
ANGULO DE DESPRENDIMIENTO
MEPEIHUM Yron WIDTH
LARGEUR
BREITE
ANCHURA
WAPVHA
KEYWAY
CANNELURES
KEILNUT
CHAVETERO _
LINOHOYHbIN NA3
LAND
PORTEE J/ )
FASE
CUELLO —
BEPXHAS [PAHb 3YBA
SIDETEETH | M
DENT COTE —\
SEITEN-ZAHNE
DIENTES LATERALES[™—

BEOKOBbIE 3YBbbA

HELIX ANGLE ; \
ANGLE HELICOIDAL
STEIGUNGSWINKEL

ANGULO DE LA HELICE
Yron HAKNOHA CNUPANA

ORE

SAGE DIAMETER
BOHRUNG DIAMETRE
DIAMETRO INTERIOR DURCHMESSER
OTBEPCTUE DIAMETRO
NVAMETP

/A wa/mw\v;

PERIPHERAL TEETH
DENT PERIPHERIQUE
UMFANGS-ZAHNE

PERIPHERAL CLEARANCE DIENTES PERIFERICOS
DISTANCE PERIPHERIQUE NEPUGEPUNHBLIE 3YEbA
UMFANGS-FREIRAUM
HOLGURA PERIFERICA B -]

MEPVIGEPUMHEIN 3ASOP SIDE TEETH CONCAVITY
CONCAVITE DENT LATERALE
SEITENZAHN-KONKAVITAT
CONCAVIDAD DE LOS DIENTES LATERALES
BOMHYTOCTb BOKOBbIX 3YBEbLEB

Tolerance is js16 on metric cutting diameter and k11 on width (See page 165 for tolerance tables).

La tolérance est de js16 pour les diamétres de coupe métriques et k11 pour la largeur (voir la page 165 pour les tables de tolérance).
Die Toleranz beim metrischen Schnittdurchmesser betragt js16 und k11 in der Breite (siehe Toleranztabellen auf Seite 165).

La tolerancia es js16 para el diametro de corte métrico y k11 para anchura (consulte las tablas de tolerancia en la pagina 165).
[onyck: js16 ans meTpuyeckoro avameTpa pesanus, k11 no wunpuHe (cm. Tabnumuy gonyckos Ha cTp. 165).
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Shank Cutter Terminology
Terminologie des Fraises a Queue
Schaftfraserterminologie
Terminologia de cortadoras de mango
dnemeHTbl KOHUEBbIX ppe3

CUTTING DIAMETER
DIAMETRE DE COUPE
SCHNEIDDURCHMESSER
DIAMETRO DE CORTE
AOVAMETP PABOYEWN YACTU

END TEETH
DENT FINALE
ENDZAHNE
DIENTES FINALES
TOPLIOBbIE 3YBbsi

AXIAL GASH ANGLE
ANGLE ENTAILLE AXIALE
AXIALER STIRNLUCKEN-WINKEL
ANGULO DE ACANALADURA AXIAL
YION HAKITOHA KAHABKU RADIAL RAKE
COUPE RADIALE
. RADIALSPANWINKEL
ANGULO DE INCLINACION RADIAL

NEPEAHUW yTOn

END TEETH PRIMARY CLEARANCE
DISTANCE PRIMAIRE DENT FINALE
HAUPTFREIWINKEL ENDZAHN
HOLGURAPRIMARIADE LOSDIENTESFINALES
MABHAA 3ALHAA NOBEPXHOCTb

CUELLO
NEHTOYKA

SEKUNDARER FREIWINKEL
HOLGURA SECUNDARIA DE

END TEETH SECONDARY CLEARANCE
DISTANCE SECONDAIRE DENT FINALE

3ATbINOBAHHAA MOBEPXHOCTb

OVERALL LENGTH
LONGUEUR TOTALE
GESAMTLANGE
LONGITUD TOTAL
OBLAS ANIMHA

CUTTING LENGTH

LONGUEUR DE COUPE
SCHNEIDLANGE

LONGITUD DE CORTE
PABOYASA ANMHA |

SHANK DIAMETER
DIAMETRE DE QUEUE
SCHAFTDURCHMESSER
DIAMETRO DEL MANGO
OVAMETP XBOCTOBUKA

HELIX ANGLE

ANGLE HELICOIDAL
STEIGUNGSWINKEL
ANGULO DE LA HELICE
YrON HAKIIOHA CMNPANIM

T

PERIPHERALPRIMARYCLEARANCE
DISTANCE PRIMAIRE PERIPHERIQUE
HAUPTFREIWINKEL UMFANG
HOLGURA PRIMARIA PERIFERICA
MABHbIV BAOHUW YTON

GASH ANGLE
ANGLE ENTAILLE
_ STIRNLUCKEN-WINKEL
ANGULO DE ACANALADURA
Yrofn CTPY)XKEYHOU KAHABKM

-

= T

OVER CENTRE TOOTH
DENT SUR LE CENTRE
UBER-ZENTRUM-ZAHN

DIENTE ENCIMA DEL CENTRO
LEHTPANbHbIV 3YB

PERIPHERAL SECONDARY CLEARANCE
DISTANCE SECONDAIRE PERIPHERIQUE
SEKUNDARER FREIWINKEL UMFANG
| HOLGURA SECUNDARIA PERIFERICA
BCMOMOFATENbHbIV 3ALHAM YTON

END TEETH CONCAVITY
CONCAVITE DENT FINALE
ENDZAHN-KONKAVITAT

CONCAVIDAD DE LOS DIENTES FINALES
BOrHYTAA MOBEPXHOCTbH

1

END TEETH GASH
ENTAILLE DENT FINALE
ENDZAHN-STIRNLUCKE
ACANALADURA DE LOS DIENTES FINALES
KAHABKA TOPLIEBbIX 3YBEbEB

ENDZAHN
LOS DIENTES FINALES

THREADED SHANK: ALL DIAMETERS 20 TPI WHITWORTH FORM

QUEUE FILETEE: TOUS LES DIAMETRES 20 DPP (TPl) FORME WHITWORTH

GEWINDESCHAFT: ALLE DURCHMESSER 20 TPI WHITWORTH-FORM

MANGO ROSCADO: TODOS LOS DIAMETROS 20 TPI FORMA WHITWORTH .
XBOCTOBWK C PE3bBEOW: ANA BCEX AMAMETPOB PE3bBA BUTBOPTA, WA 20 HATOK HA AIOUM

THREAD LENGTH
LONGUEUR FILET
FLATTED SHANK PLAIN SHANK GEWINDELANGE »| THREADED SHANK
TOLERANCE H6 TOLERANCE H7 LONGITUD DELAROSCA TOLERANCE H8
QUEUE AVEC MEPLAT QUEUE LISSE ANVNHA PE3bBbI QUEUE FILETEE
TOLERANCE H6 TOLERANCE H7 TOLERANCE H8
SCHAFT MIT MITNAHMEFLACHE GLATTER ZYLINDERSCHAFT GEWINDESCHAFT
TOLERANZ H6 TOLERANZ H7 TOLERANZ H8
MANGO APLANADO MANGO LISO MANGO ROSCADO
TOLERANCIA H6 TOLERANCIA H7 TOLERANCIA H8
XBOCTOBWIK C JbICKOM LUMNUHAPUYECKN XBOCTOBMK PE3b50BOW XBOCTOBUK
L[OMNYCK H6 ONyCK H7 NOMYCK H8
__I\,__

PR P =

2-FLUTE 3-FLUTE 2-FLUTE BALL NOSE 4-FLUTE CENTRE CUT 4-FLUTE CENTRE HOLE ROUGHING
2 GOUJURES 3 GOUJURES 2 GOUJURES ABOULE 4 GOUJURES COUPE CENTRALE 4 GOUJURES TROU CENTRAL EBAUCHE
2-SCHNEIDIG 3-SCHNEIDIG 2-SCHNEIDIG, KUGELKOPF 4-SCHNEIDIG, ZENTRUMSCHNITT 4-SCHNEIDIG, ZENTRIERBOHRUNG SCHRUPPEN
DE 2 RANURAS DE 3 RANURAS MORRO ESFERICO DE 2 RANURAS DE CORTE CENTRAL Y 4 RANURAS DE AGUJERO CENTRAL Y 4 RANURAS DESBASTE
2-MEPAA 3-NEPAA 2-XMNEPBIECOCOEPNYECKMMKOHLIOM 4-MEPAA C MEPEKPBITUEM LEEHTPA 4-NEPAA C LUEHTPANbHBbIM OTBEPCTUEM YEPHOBBIE

Download the Somta Tools app to access machining data on your mobile or desktop

Téléchargez I'application Somta Tools pour accéder aux données des machines sur votre portable ou votre ordinateur

Laden Sie die Somta Tools-App zum Zugriff auf die Daten der Zerspanungstechnik auf Ihr Smartphone oder lhren Desktop herunter
Descargue la aplicacion Somta Tools para acceder a los datos de mecanizacion desde su ordenador o su teléfono movil
YctaHoBuUTe npunoxeHne Somta Tools ¥ nonyunte AOCTYN K peXXumaM pe3aHus Ha MOGUnNbLHOM TenedoHe UK KOMNbIOTepe
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[ Te]Tap Terminology
Terminologie des Tarauds
Gewindebohrerterminologie
Terminologia de machos
dnemeHTbl MEeTYMKOB

SIZE OF SQUARE ACROSS FLATS
TAILLE DU CARRE COTES SUR PLATS

. VIERKANT SCHLUSSELWEITE
TAMANO DEL CUADRADO ENTRE LLAVES
PA3MEP KBALIPATA

SECTIONB-B
SCHNITT B-B
SECCION B-B
CEYEHVE B-B

PORTEE

FASE

CUELLO

BEPXHSASA MPAHb 3YBA
FLUTE
SIFAGEFRE@EMQEU‘I;%E Gou.udieﬁ CUTTING FACE
SCHAFTDURCHMESSER — = I RANURA ;@%%BEDEPAUCPHEE
DIAMETRO DEL MANGO KAHABKA CARA DE CORTE
NINAMETP XBOCTOBUKA PEXYLUAS MOBEPXHOCTb

T w
Yo
o.:_(‘gf% WEB THICKNESS
Zz596% EPAISSEUR RESEAU
5;:355[ KERNDICKE
= ESPESOR DEL ALMA
2252% SECTIONA-A TONWWHA NMEPEMbIYKM
536% SCHNITT A-A
Xollza SECCION A-A
WZpoo CEYEHVE A-A
>0%3
3=
E p
<
T 9F RN
Fhwos
O S0xw A A
ZoZ<d
Wes— Q
S>>
Qawo oo
<2Z08
mg?a:
mom—<
IZ509%
= oz n
-
= -
(=1
(o}
p =PITCH
HAUTEUR
GEWINDESTEIGUNG
PASO
NOMINAL DIAMETER A
DIAMETRE NOMINAL n = No. OF THREADS PER INCH
NSIBAINA[IJEK_JI_E%HNMOEﬁl?\E\T NBRE DE FILETS PAR POUCE
¢ LEAD ANGLE GANG PRO ZOLL
HOMWHANbHbIN AUAMETP ANGLE ENTREE N.° DE ROSCAS POR PULGADA
lee— ANSCHNITTWINKEL ) | KOM-BO BUTKOB HA AHOVIM
ROOT DIAME‘CrER ANGULO DE ALIMENTACION
DIAMETRE RACINE YFON 3ABOPHOIO KOHYCA
FUSSDURCHMESSER —== I

DIAMETRO DE LA RAIZ
BHYTPEHHWW OWAMETP PE3bbbl

F = FLAT LENGTH
LONGUEUR CARRE
VIERKANTLANGE
LONGITUD DEL CUADRADO
ONVHA KBAOPATA

C = CHAMFER LEAD
PARTIE TAILLANTE
ANLAUFFORM
PASO ACHAFLANADO
ONUHA 3ABOPHOIO KOHYCA

If you have any cutting tool problem, please feel free to contact our technical sales representatives.
Si vous avez un probléme d’outil de coupe, n’hésitez pas a contacter nos technico-commerciaux.
Wenn Sie Probleme mit Ihren Zerspanwerkzeugen haben, kénnen Sie sich jederzeit an unsere technischen Vertriebsbeauftragten wenden.
Si tiene un problema de herramienta de corte, no dude en ponerse en contacto con nuestros comerciales técnicos.
Mpy BO3HWKHOBEHNM BONPOCOB NO NPUMEHEHUIO PEXYLLEero MHCTPYMeHTa, noxanyincra obpalanTech
K MH)XXeHepy Mo TeXHWYeCKoW Nnoaaepxke otaena npoaax.
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Abbreviations for standard thread forms
Abréviations des formes de filet standard
Abkurzungen fur Standardgewindeformen
Abreviaciones para formas de roscas estandar
AGGpeBuaTypa Ansi CTaHAAPTOB pe3bObl

THREAD GENERAL SPECIFICATIONS THREADS GROUND TO

FILET CARACTERISTIQUES GENERALES NIVEAU FILETS

GEWINDE ALLGEMEINE TECHNISCHE DATEN GEWINDE GESCHLIFFEN AUF
ROSCA ESPECIFICACIONES GENERALES ROSCAS RECTIFICADAS A
PE3bBA OBLUME CTELIM®UKALIMM PE3bBA COIMACHO CTAHIAPTAM
METRIC 1ISO 2857 - 1973, CLASS 2
METRIQUE :§8$ﬁ2‘§2§d 529 ISO 2857 - 1973, CLASSE 2
METRISCH o e ISO 2857 - 1973, KLASSE 2
METRICAS e 156 520 ISO 2857 - 1973, CLASE 2
METPUUECKAS 1SO 2857 - 1973, KIACC 2

METRIC LONG SERIES

SERIE METRIQUE LONGUE
METRISCH, LANGE SERIE

SERIE METRICA LARGA
METPUYECKAA OANMHHAA CEPUA

ISO Standard 2283
ISO-Norm 2286
Norma ISO 2283
CraHpaprt ISO 2283

ISO 2857 - 1973, CLASS 2
I1SO 2857 - 1973, CLASSE 2
ISO 2857 - 1973, KLASSE 2
1SO 2857 - 1973, CLASE 2
1SO 2857 - 1973, KINACC 2

Norma ISO 529
CraHpaprt ISO 529

METRIC DIN Standard 371 / DIN Standard 374 / DIN Standard 376 DIN 802 CLASS 6H

METRIQUE DIN-Norm 371 / DIN-Norm 374 / DIN-Norm 376 DIN 802 CLASSE 6H

METRISCH Norma DIN 371 / Norma DIN 374 / Norma DIN 376 DIN 802 KLASSE 6H

METRICAS Crangapt DIN 371 / Ctangapt DIN 374 / Ctangapt DIN 376 DIN 802 CLASE 6H

METPUYECKAA DIN 802 KNACC 6H
ISO Standard 529

UNC, UNF ISO-Norm 529 ANSI B1.1 1982 2B

BSW, BSF, BA, BSB

ISO Standard 529
ISO-Norm 529
Norma ISO 529
Crangapt I1SO 529

BS 949: 1976 CLASS 2
BS 949: 1976 CLASSE 2
BS 949: 1976 Klasse 2

BS 949: 1976 CLASE 2

BS 949: 1976 KITACC 2

ISO Standard 2284
1SO-Norm 2284

BS 949: 1976 G-SERIES
BS 949: 1976 1976-G SERIE

BSP, BSPT Norma ISO 2284 BS 949: 1976 1976-G SERIE
CraHpapr I1SO 2284 BS 949: 1976 SERIE 1976-G
BS 949: 1976 1976-G CEPUA
NPS, NPT ANSI 94.9 1979 ANSI 94.9 1979

TAP THREAD TOLERANCE

TOLERANCE FILET TARAUD

GEWINDETOLERANZ FUR GEWINDEBOHRER
TOLERANCIA DE LAS ROSCAS DE MACHOS DE ROSCAR
AONYCK PE3bBbl METHUKA

Basic sizes and tolerance classes
To allow for clearance between mating internal and external threads, taps are manufactured with oversize allowances added to the basic diameters.
These basic diameters plus the oversize allowances establish:

Classes de tailles et de tolérances de base
Afin de permettre un espace entre les filets appariés interne et externe, les tarauds sont produits avec des tolérances surdimensionnées qui s’ajoutent aux diameétres de base.
Ces diametres de base plus les tolérances surdimensionnées établissent :

BasisgrofRen und Toleranzklassen
“Damit ein Freiraum zwischen den zueinander passenden Innen- und AuBengewinden vorhanden ist, werden Gewindebohrer mit Aufmaf zu dem Basisdurchmesser herg-
estellt.” Diese Basisdurchmesser plus AufmaRen bestimmen:

Tamarios y clases de tolerancia basicas
“Para que quede una holgura en el acoplamiento entre las roscas internas y las externas, los machos de roscar se fabrican con tolerancias de sobreespesor que se afiaden a
los diametros basicos.” Estos diametros basicos mas las tolerancias de sobreespesor establecen:

Ba3zoBble pa3meps! 1 Knacchkl gonycka
[ns obecneveHus 3asopa B pe3bGOBOM COEAVHEHNUM, METHMKM JOIDKHbI GbiTh U3TOTOBMEHLI C MPUMEHEHVEM ONPEAENeHHOTO Mons Aonycka. HoOMUHanNbHbI AMaMeTp MeTurka
1 forycka onpeaensior:

a) the minimum effective diameter; and
le diametre minimum réel ; et

denl Mindestflank_endurchmesser und / JJS S T = THREAD ANGLE
el didametro efectivo minimo; FILET ANGLE
Y 1 ROOT RAD. FLANKENWINKEL
MUHUMarbHbIN 3 EKTUBHBIV AMameTp RAYON RACINE ANGULO DE LA ROSCA
%) FUSSRUND. Yron NMOABEMA PE3bEbI
- w¥ RAD. RAIZ _
TEO M = MINOR DIA.
NUT 0<% PALMYCBIIALNHGI DIAM. MINEUR
ECROU maeds T KERNDURCHM.
MUTTER Too08 DIAM. MENOR
TUERCA x372Q s BHYTPEHHIAM INAMETP
7 <zOxC 2,2 E = EFFECTIVE DIA.
TANKA SEEEg Y PITCH £256% DIA. REEL
0%0nxg Y2 HAUTEUR LT FLANKENDURCHM.
>Zugo % STEIGUNG x$3ss DIA. EFECTIVO
<50F2 ¥ PASO 022231 CPEHWA ANAMETP
ZIL< Y2 WAT E |23032 C = CREST RAD
IO _ s 3035* - o
I 8502 RAYON CRETE
WIDTH OF FLAT CREST < < E%Fégggﬂ
LARGEUR DE LA CRETE PLATE :
ABFLACHUNG KOPF PAONYC BEPLWWHbI
ANCHO DE CRESTA PLANA
WMPWHA BEPLUWHGI
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b) the minimum major diameter.
le diametre surdimensionné réel. R = ROOT RAD.

den kleinsten AuRendurchmesser. RAYON RACINE
el didmetro mayor minimo. EAB.SEX{}D'
MUHMManbHBIA HAPYXHBIA AnameTp. CREST RAD. PAONYC BMAAVHbI
RAYON CRETE P1=%PITCH
KOPFRUND. % HAUTEUR
BOLT BASIC DEPTH OF THREAD RAD. CRESTA % STEIGUNG
BOULON PROFONDEUR DE BASE DU FILET PAANYC BEPLNHbI % PASO
~ GEWINDEHOHE Y5 LA
SCHRAUBE PROFUNDIDAD BASICA DE LA ROSCA N
PERNO HOM. BbICOTA MPO®UNSA PE3bEbI P2 =PITCH

HAUTEUR
BONnT GEWINDESTEIGUNG
P1 PASO

LWAP

M = MINOR DIA.
DIAM. MINEUR
KERNDURCHM.
DIAM. MENOR
BHYTPEHHWM OUAMETP

E = EFFECTIVE DIA.
DIA. REEL
FLANKENDURCHM.
DIA. EFECTIVO
CPEAHUN OANWAMETP

MAJOR DIA.
DIAM. MAJEUR
AUSSENDURCHM.
DIAM. MAYOR
HAPY>XXHbI QUAMETP

WIDTH OF FLAT ROOT

LARGEUR DE LA RACINE PLATE
ABFLACHUNG FUSS

ANCHO DE RAIZ PLANA
LWNPUHA BNALNHbBI

R
// S/
Limits of Tolerance

Effective Diameter - The tolerance is the amount of variation allowed in the manufacture of the tap. This tolerance is added to the minimum effective
diameter to establish the maximum effective diameter.

Limite de tolérance
Diametre réel - La tolérance est la quantité de variation permise dans la production du taraud. La tolérance s’ajoute au diamétre réel minimum afin d’établir le diametre réel
maximum.

Toleranzgrenzen
Flankendurchmesser - Die Toleranz ist der Betrag der bei der Herstellung des Gewindebohrers zulassigen Variation. Diese Toleranz wird zu dem Mindestflankendurchmesser
addiert, um den maximalen Flankendurchmesser zu bestimmen.

Limites de Tolerancia
Diametro Efectivo - La tolerancia es la cantidad de variacion permitida en la fabricacién del macho de roscar. Esta tolerancia se suma al diametro efectivo minimo para establ-
ecer el diametro efectivo maximo.

lNpedernsl donyckos
CpedHull duamemp pe3bbbl - AOMYCK 3TO HEKOTOPOE YWCIIO BapUaHTOB, AONYCTUMbIX NPU U3FOTOBMNEHUN MeTYMKa. JTOT Aonyck AobaBnseTcst K MMHUMarbHOMY cpegHeMy
AnameTpy A0 AOCTUXKEHNSI MaKCUManbHOTO CPeAHEro AnaMeTpa.

It follows that:
Basic Effective + Oversize = Minimum Effective
Basic Effective + Oversize + tolerance = Maximum Effective

Il en suit que :
Réel de base + surdimension = Minimum réel
Réel de base + surdimension + tolérance = Maximum réel

Daraus folgt, dass:
Basisflankendurchmesser + Aufmal = Mindestflankendurchmesser
Basisflankendurchmesser + Aufmal} + Toleranz = maximaler Flankendurchmesser

De lo cual se desprende que:
Efectivo Basico + Sobreespesor = Efectivo Minimo
Efectivo Basico + Sobreespesor + tolerancia = Efectivo Maximo

OTcloga cnepyeT YTo:
BasoBbIli cpegHUii AMameTp + NpUNYCcK = MUHUManbHbLIA CPpeaHUn anameTp
Ba3soBbIvi cpeaHuii gnameTp + nNpunyck + 4oNyck = MakCUMarbHbIVi CpeaHun AgnameTp

The effective diameter can only be measured with special tap measuring equipment.

Le diametre réel ne peut étre mesuré qu’avec un équipement de mensuration spécialement congu pour les tarauds.
Der Flankendurchmesser kann nur mit einer speziellen Gewindebohrermessausriistung gemessen werden.

El diametro efectivo solo se puede medir con equipos especiales para medir machos de roscar.

CpenHuit araMeTp MOXHO U3MEPUTBL TOMBKO C MOMOLLbIO CrieLnarnbHOro 06opyAoBaHUS A4St U3MEPEHUSI METUUKOB.

Major Diameter - The minimum major diameter is established by adding the oversize allowance to the basic major diameter (the nominal thread size).
Therefore, on measurement, the major diameter of the tap is larger than the nominal thread size, and must not be used to judge the size of the tap.

Diametre Majeur - Le diameétre majeur minime est établit en ajoutant la surdimension au diameétre majeur de base (la taille nominale du filet). Donc, aprés mensuration, le
diameétre majeur du taraud est plus large que la taille nominale du filet et ne doit pas étre utilisé pour juger la taille du taraud.

AuBendurchmesser - Der kleinste AuBendurchmesser wird durch Addieren des AufmaRes zu dem Basisauendurchmesser (der Nenngewindegréf3e) bestimmt. Daher ist bei
einer Messung der AuRendurchmesser des Gewindebohrers gréer als die nominale GewindegrofRe und darf nicht zum Einschatzen der GroRe des Gewindebohrers verwen-
det werden.

Diametro Mayor - El diametro mayor minimo se establece afadiendo la tolerancia de sobreespesor al diametro mayor basico (el tamafio de rosca nominal). Asi, en medicion,
el diametro mayor del macho de roscar es mayor que el tamafio de rosca nominal y no se debe usar para juzgar el tamafio del macho de roscar.

HapyxHbit duamemp - MUHUMAIbHbINA HAPYXXHbIN AuameTp obpasyeTcst U3 CyMMbl [ONYCTUMOTO Npuycka 1 6a3oBOro Hapy»Horo Auamerpa (HoMUHanbHoro auamerpa
pe3bbbl). Takum 06pa3omM, OCHOBHO AnamMeTp MeTynka Gosblue HOMWUHAMNBHOTO pasMepa pe3bbbl U HE [AOMKEeH NCNOMNb30BaTLCS AN OLEHKU AMaMeETpa METYMKA.

The maximum major diameter of the tap is governed by the thread form and is therefore not subject to a tolerance.
Le diamétre majeur maximum du taraud est régi par la forme du filet et n’est donc pas soumis a la tolérance.

Der groR3te AuBendurchmesser wird von der Gewindeform bestimmt und unterliegt daher keiner Toleranz.

El diametro mayor maximo del macho de roscar se rige por la forma de la rosca y por consiguiente no esta sujeto a una tolerancia.
MakcumanbHbIi BHELIHUIA AnameTp MeTuMKa 3aBUCUT OT popMbl pe3bbbl 1, crieqoBaTeribHO, He MMeeT Jonycka.
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Tap Tolerance Classes
Relationships of Tap Classes to Nut Tolerances.

Classes de tolérance du taraud
Relations de classes supérieures a tolérances de I'écrou.

Gewindebohrer - Toleranzklassen
Verhaltnisse von Gewindebohrerklassen zu Muttertoleranzen.

Clases de tolerancia de los machos de roscar
Relaciones entre las clases de machos de roscar y las tolerancias de las tuercas.

Knaccbi donycka memyuka
CoO0TBEeTCTBME KNAacCcoB TOYHOCTU METHYMKOB JOMYCKY raek.

Metric Threads Unified Threads
Filets Métriques Filets Unifiés
Metrische Gewinde Einheitsgewinde (UST)
Roscas métricas Roscas unificadas
MeTpuyeckas Pe3b6a YHudmumpoBaHHas pe3bba
NUTS
NUTS ECROUS
ECROUS MUTTERN
- MUTTERN - TUERCAS
TUERCAS TANKA
I'Al/lKl/I8H — 1B
(MAX) (MAX)
——7H
w <
290 6G (MAX)
Z302< (MAX)
oxy 2o 5G ——6H w
W 3%6‘5 (MAX) (MAX) OSIE 28
3525:( .G - CLASS 3 Z%oz¢ (MAX)
rogaw MAY) MAX) CLASS 2 CLASSE3 m%&lmﬁ
LYu<s CLAssE2 KLASSES o>
2882E {4 CLASS1 iasse2 ghasE3 09856 CLASS 3
O<rg (MAX) CLASSE1 CLASE2 Zzqa CLASSE3
s o KLASSE 1  KNACC 2 7 Soghw ——138 KLASSE 3
CLASEL P %, Twh<5 (MAX) CLASE 3
KNACC 1 // J0z8c
72 pzPs
ﬁ s @
, CLASS 1
. 5 1 CLASSE 1
Nz NZZNT BASIC PITCH DIAMETER
ol w23 DIAMETRE PRIMITIF DE BASE KEASSER
FELEN FEE NENN-FLANKENDURCHMESSER KNAGC 1
£3520 £329 DIAMETRO DE PASO BASICO .
xsJ50 xsJso Z
©6=2¥20 0=%=2° TINAMETP BA30OBOTO LIATA 7
S0OHT s o o o é
Opss3 Tps¥s 7
sudy = 1S9
3228 223 |
ScZ<g Eméé MINIMUM ALL NUT CLASSES BASIC PITCH DIAMETER
S0=g 0=F MINIMUM TOUTES LES CLASSES D'ECROUS DIAMETRE PRIMITIF DE BASE
= MINIMUM ALLE MUTTERNKLASSEN NENN-FLANKENDURCHMESSER
= TODAS LAS CLASES DE TUERCAS MINIMAS DIAMETRO DE PASO BASICO
MWH. BCE KNACCbI FTAEK AVAMETP BA30BOTO LATA
Class 1 Tap

This is the closest to basic, having little oversize allowance, and is normally specified for “close” fit threads, eg. Unified 3B, Metric 4H, 5H.
Class 2 Tap

This is normally specified for “medium” fit threads, eg. Unified 2B, Metric 6H, 4G, 5G.

Class 3 Tap

This is furthermost above basic size and used for “free” fit threads, eg. Unified 1B, Metric 7H, 8H, 6G.

Taraud Classe 1

C’est le plus proche de la version de base, avec une tres petite surdimension ; normalement spécifiquement congu pour filets “ étroits “, c’est-a-dire unifiés3B, métrique 4H, 5H.
Taraud Classe 2

Normalement ce taraud est spécifiquement concu pour les filets “ moyens “, c’est-a-dire Unifié 2B, Métrique 6H, 4G, 5G.

Taraud Classe 3

Ce taraud est le plus éloigné de la dimension de base, utilisé pour filets “ libres “, c’est-a-dire Unifié 1B, Métrique 7H, 8H, 6G.

Gewindebohrer Klasse 1

Dieser liegt dem Basisdurchmesser am nachsten, mit nur wenig Aufmaf, und wird normalerweise fiir Gewinde mit “enger” Passung angegeben, z. B. UST 3B, metrisch 4H, 5H.
Gewindebohrer Klasse 2

Dieser wird normalerweise fir Gewinde mit “mittlerer” Passung angegeben, z. B. UST 2B, metrisch 6H, 4G, 5G.

Gewindebohrer Klasse 3

Dieser liegt am weitesten von der Basisgrofle entfernt und wird fir Gewinde mit “freier” Passung angegeben, z. B. UST 1B, metrisch 7H, 8H, 6G.

Macho de roscar Clase 1

Es el mas proximo al basico, teniendo poca tolerancia de sobreespesor, y normalmente se especifica para roscas de ajuste «cerrado», como Unificada 3B, Métrica 4H, 5H.
Macho de roscar Clase 2

Normalmente, se especifica para roscas de ajuste «medio», como Unificada 2B, Métrica 6H, 4G, 5G.

Macho de roscar Clase 3

Este es el mas distante por encima del tamafio basico y se usa para roscas de ajuste «libre», como Unificada 1B, Métrica 7H, 8H, 6G.

Knacc meTtumkoB 1

Camblii BrM3KnI K HOMUHAMNIbHOMY 3HaYeHWIo pa3mep, UMEIOLLMIA Manblil AONYCTUMBIA NPUNYCK U NpeAHa3Ha4YeHHbIN, Kak NpaBuio, Ans pe3sbbbl ¢ nocaakoi “c HaTarom”,
Hanpumep Unified 3B, Metric 4H, 5H.

Knacc meTumnkoB 2

MpenHasHayeH Ans pe3bbbl ¢ “nepexonHoit” nocaakon, Hanpumep, Unified 2B, Metric 6H, 4G, 5G.

Knacc meTtumnkoB 3

Hanbonee otaaneHHbIi OT HOMWHANLHOIO 3HaYeHUsi pa3Mep, NpeaHa3HayveHHbI Ans pe3bbbl ¢ nocaakon “c 3a3opom”, Hanpumep Unified 1B, Metric 7H, 8H, 6G.
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Under favourable working conditions, the following thread tolerances should be produced by the new class taps.

Dans des conditions de travail optimales, les tarauds de nouvelle classe devraient produire ces tolérances de filet.

Bei gunstigen Arbeitsbedingungen sollten die folgenden Gewindetoleranzen durch neue Gewindebohrer der verschiedenen Klassen produziert werden.
En condiciones de trabajo favorables, los machos de roscar de nueva clase deben producir las siguientes tolerancias de rosca.

Mpu BGnaronpusTHBIX 3KCMIyaTaLMOHHbIX YCIOBUSX HOBbIN KIacc MeTYMKoB ByaeT HapesaTb pe3bby co creayoLmMmm Jomnyckamu.

CLASS 1 CLASS 2 CLASS 3
CLASSE 1 CLASSE 2 CLASSE 3
KLASSE 1 KLASSE 2 KLASSE 3
CLASE 1 CLASE 2 CLASE 3
KINACC 1 KNACC 2 KNACC 3
Metric
Métrique
Metrisch 4H, 5H 6H, 4G, 5G 7H, 8H, 6G
Métricas
Mertpuyeckas
Unified
Unifié
Einheitsgewinde (UST) | 3B 2B 1B
Unificada
YHUdpmumpoBaHHas
Whitworth Form Close Class Medium Class Free Class
Forme Whitworth Classe étroite Classe moyenne Classe libre
Whitworth-Form Enge Klasse Mittlere Klasse Freie Klasse
Forma Whitworth Clase Cerrada Clase Media Clase Libre
Pesbba ButBopTa Tyrow Knacc MepexoaHbii Knace Xoposow Knacc
Close Class Medium Class Free Class
BA Classe étroite Classe moyenne Classe libre
Enge Klasse Mittlere Klasse Freie Klasse
Pesbba BA Clase Cerrada Clase Media Clase Libre
Tyrow Knacc MepexoaHbiii Knace Xopoeow Knacc

All Somta HSS taps are supplied to Class 2, 6H unless otherwise specified.

Tous les tarauds HSS de Somta sont fournis a la Classe 2, 6H a moins d’avoir précisé d’autres spécifications techniques.
Sofern nicht anders angegeben, werden alle Somta HSS- Gewindebohrer nach Klasse 2, 6H geliefert.

Todos los machos de roscar HSS de Somta se suministran conforme a la Clase 2, 6H a menos que se especifique otra cosa.
Bce meTunkn Somta no ymonyaHuio n3rotaBnmnBaroTCcs No Krnaccy 2 1 COOTBETCTBYIOT 6H, ecnu He yka3aHo MHoe nose gonycka.

THREAD FORMS
FORMES DE FILET
GEWINDEFORMEN
FORMAS DE ROSCA
®OPMbI PE3bbEbI

COMPONENT ELEMENTS
ELEMENTS DU COMPOSANT
KOMPONENTENELEMENTE
ELEMENTOS COMPONENTES
COCTABHbBIE 3JIEMEHTbI

MA = MAJOR DIA. )
ECROU
DIAM. MAJEUR MUTTER
AUSSENDURCHM. TUERCA
DIAM. MAYOR %
HAPY>XHbIV AUAMETP

P = PITCH DIA.
DIAM. HAUTEUR
FLANKENDURCHM.
DIAMETRO DE PASO MA
CPEOHUV OWAMETP PE3bbEbI

MI = MINOR DIA. i
DIAM. MINEUR
KERNDURCHM. |
DIAM. MENOR
BHYTPEHHUW OUAMETP

HELIX ANGLE AT PITCH DIA.

ANGLE HELICOIDAL AU DIAM. PRIMITIF
STEIGUNGSWINKEL AM FLANKENDURCHM.
ANGULO DE LA HELICE EN EL DIAMETRO DE PASO

x
|

—— VIO HAKIOHA CIAPANIN HA CPEHEM AMAMETPE
l? — PITCH
/?’7 HAUTEUR
< GEWINDESTEIGUNG
THREAD ANGLE PASO
FILET ANGLE WAF

B FLANKENWINKEL
ANGULO DE LA ROSCA
Yron NnoAbLEMA PE3bEbI

N /AN AN AN
\\/\\\RK\\\\/\\\/
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ISO METRIC ) UNIFIED
ISOMETRIQUE | ISO METRISCH | ISO METRICA | ISO METPUY UNIFIE | EINHEITSGEWINDE (UST) | UNIFICADA | YHA®ULNUPOBAHHAA

1/8H

60°

H 5/8H
H = 0.866P 1
h .61343P p L/aH
r=0.1443P H =0.86603P P
m

1/4 = 0.21651P
5/8H = 0.54127P
1/8 = 0.10825P

WHITWORTH BA
BUTBOPT PE3bBA BA
-16°
S
H h W
H h
X X :
H =0.960491P
h =0.640327P P
r=0.137329P
p
BSPT BSB
PE3bBA BSPT PE3bBA BSB
W
H h
d H h r
X X X

B

r=0.137278P

URCHMESSER AN MESSEBENE DIAMETRO MAYOR EN PLANO DE CALIBRADOR | BOMbLL AUAMETP

B MNOCKOCTU USMEPEHWA ACME
d, = MINOR DIAMETER AT GAUGE PLANE | DIAMETRE MINEUR SUR LE PLAN DE LA JAUGE | KERN-

DURCHMESSER AN MESSEBENE| DIAMETRO MENOR EN PLANO DE CALIBRADOR | MEHbLUMI

OVWAMETP B NTOCKOCTU UBMEPEHNA Fo
TAPER | TARAUD CONIQUE | KEGEL | CONO | METYMK = 1 IN 16 ON DIAMETER | DIAMETRE 1 POUCE 16 | 1
ZOLL 16 AN DURCHMESSER | DIAMETRO 1/16 | 1 B 16 HA IMAMETPE

902
d, / H = 0.86603P
H = 0.960237P 0.5237P
h=0.640327P P r=0.1667P P
d = MAJOR DIAMETER AT GAUGE PLANE | DIAMETRE MAJEUR SUR LE PLAN DE LA JAUGE | AUSSEND

NPS
PE3bBA NPS h

60°
F P
I 1
H h h= 0.5P + CLEARANCE | DISTANCE | FREIRAUM | HOLGURA | MPOCBET
E
Fc= o 3707P (0.256 x MAJOR DIAMETER ALLOWANCE | TOLERANCE DE DIAMETRE MAJEURE | AUFMASS
—-_— AUSSENDURCHMESSER | TOLERANCIA DE DIAMETRO MAYOR | AOMNYCK AnA BONbWErO ANAMETPA)
H =0.866P 1
h=0.8pP f NPT
r=0.033P P PE3bBA NPT

60°
TRAPEZOIDAL
TRAPEZOIDAL | TRAPEZ | TRAPEZOIDAL | TPANELEUOANBHASA
30°
T —v —
d | ] T e
h H = 0.866P /
h=0.8P f
r=0.033P P
1/2p ‘
1

d = MAJOR DIAMETER AT GAUGE PLANE | DIAMETRE MAJEUR SUR LE PLAN DE LA JAUGE | AUSSEND
URCHMESSER AN MESSEBENE DIAMETRO MAYOR EN PLANO DE CALIBRADOR | BOSIbLUV INAMETP
B NMIIOCKOCTU USMEPEHW

d, = MINOR DIAMETER AT GAUGE PLANE | DIAMETRE MINEUR SUR LE PLAN DE LA JAUGE | KERN-
DURCHMESSER AN MESSEBENE| DIAMETRO MENOR EN PLANO DE CALIBRADOR | MEHbLUNI
OVAMETP B NMIIOCKOCTU NSMEPEHWA

TAPER | TARAUD CONIQUE | KEGEL | CONO | METYMK = 1 IN 16 ON DIAMETER | DIAMETRE 1 POUCE 16 | 1

ZOLL 16 AN DURCHMESSER | DIAMETRO 1/16 | 1 B 16 HA AVAMETPE

h =0.5P + CLEARANCE | DISTANCE | FREIRAUM | HOLGURA | 3A30P
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RECOMMENDED TAPPING DRILL SIZES (For 75% thread depth)

TAILLES DE TARAUDS RECOMMANDEES (Pour une profondeur de filet de 75 %)
EMPFOHLENE GEWINDEBOHRERGROSSEN (Fiir 75 % Gewindetiefe)

TAMANOS DE BROCAS DE ROSCAR RECOMENDADOS (Para profundidad de rosca de 75 %)

OUAMETPbI CBEPJ1 A1 OTBEPCTUM NOO HAPE3AHUE PE3bBbl METUYUKAMM (suicora npodmns 75%)

: . METRIC COARSE
METRIQUE GROSSIERE | METRISCHES REGELGEWINDE | METRICAS DE PASO GRUESO | METPUYECKAS OBbIYHASA PE3bBA
Size Pitch Tapping Dirill Size (mm) Size Pitch Tapping Drill Size (mm) Size Pitch Tapping Drill Size (mm)
Taille Hauteur tailles de tarauds (mm) Taille Hauteur tailles de tarauds (mm) Taille Hauteur tailles de tarauds (mm)
GroRe Gewindesteigung GewindebohrergroRe (mm) GroRe Gewindesteigung Gewindebohrergrofie (mm) GroRe Gewindesteigung GewindebohrergroRe (mm)
Tamafio Paso Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Paso Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Paso Tamario de broca de roscar (mm)
Pasmep LWar wuametp cBepna, MM Pasmep War [OvameTp cBepna, MM Pasmep War uametp cBepna, MM
M1 0.25 0.75 (0.9%) M7 1 6 M27 3 24 (25.5%)
M1.2 0.25 0.95 (1.1%) M8 1.25 6.8 (7.4%) M30 35 26.5 (28.2%)
M1.4 0.3 1.1(1.27% M9 1.25 7.8 M32 3.5 285
M1.6 0.35 1.25 (1.45%) M10 15 8.5(9.3%) M33 35 29.5(31.2%)
M2 0.4 1.6 (1.85%) M11 15 9.5 M36 4 32 (33.9%)
M2.5 0.45 2.05 (2.3%) M12 1.75 10.2 (11.2%) M39 4 35 (36.9*%)
M3 0.5 2.5(2.8% M14 2 12 (13%) M42 4.5 37.5 (39.6%)
M3.5 0.6 2.9(3.2% M16 2 14 (15%) M45 4.5 40.5 (42.6%)
M4 0.7 3.3(3.7%9) M18 25 15.5 (16.8*%) M48 5 43
M4.5 0.75 3.7 M20 25 17.5(18.8%) M52 5 a7
M5 0.8 4.2 (4.65%) M22 25 19.5 (20.8%) M56 5.5 50.5
M6 1 5 (5.55%) M24 3 21 (22.5%)
METRIC FINE
METRIQUE A PAS FIN | METRISCHES FEINGEWINDE | METRICAS DE PASO FINO | MEJIKAA METPUYECKAS PE3bBA
Size Pitch Tapping Drill Size (mm) Size Pitch Tapping Drill Size (mm) Size Pitch Tapping Drill Size (mm)
Taille Hauteur tailles de tarauds (mm) Taille Hauteur tailles de tarauds (mm) Taille Hauteur tailles de tarauds (mm)
GroRe Gewindesteigung GewindebohrergroRe (mm) GroRe Gewindesteigung Gewindebohrergroe (mm) GroRe Gewindesteigung GewindebohrergroRe (mm)
Tamarfio Paso Tamarfio de broca de roscar (mm) Tamarfio Paso Tamario de broca de roscar (mm) Tamarfio Paso Tamario de broca de roscar (mm)
Pasmep LWar uametp cBepna, MM Pasmep LWar [OvameTp cBepna, MM Pasmep LWar Auametp cBepna, MM
MF2 0.25 1.75 MF12 1.25 10.75 (11.45%) MF27 2 25
MF2.5 0.35 2.15 MF12 15 10.5 (11.3%) MF30 15 28.5
MF3 0.35 2.65 MF14 1.25 12.75 (13.4%) MF30 2 28
MF3.5 0.35 3.15 MF14 15 12.5(13.3%) MF32 15 30.5
MF4 0.5 35 MF16 1 15 MF33 15 315
MF4.5 0.5 4 MF16 15 14.5 (15.3*%) MF36 15 345
MF5 0.5 4.5 MF18 15 16.5 (17.3%) MF36 2 34
MF6 0.5 55 MF18 2 16 MF39 15 375
MF6 0.75 5.25 MF20 15 18.5 (19.3%) MF40 15 38.5
MF7 0.75 6.25 MF20 2 18 MF42 15 40.5
MF8 0.75 7.25 MF22 15 20.5 (21.3*%) MF45 15 435
MF8 1 7 (7.55%) MF22 2 20 MF48 15 46.5
MF9 1 8 MF24 15 22.5(23.3%) MF50 15 48.5
MF10 1 9 (9.55%) MF24 2 22 MF52 15 50.5
MF10 1.25 8.75 (9.45%) MF25 15 235
MF12 1 11 (11.55%) MF25 2 23

* Fluteless Tapping Drill Sizes

Tailles de tarauds sans goujure | GréRen Gewindeformer ohne Nuten | Tamafios de broca

de roscar sin ranura | JuameTtp cBepna nog 6eccTpyKeuHbli METYMK (PackaTHUK)

www.somta.co.

Z a

shaping your dreams

NPS
PE3bBA NPS
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
GroRe DPP Gewindebohrergrofie (mm) GroRe DPP GewindebohrergréRe (mm) GroRe DPP Gewindebohrergrofe (mm)
Tamarfio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm)
Pasmep [MvameTp cBepna, MM Pasmep uametp cBepna, MM Pasmep [MviameTp cBepna, MM
1/8 27 9.1 1/2 14 19 1.1/4 11.5 39.4
1/4 18 12 3/4 14 245 1.1/2 115 45.5
3/8 18 155 17 11.5 30.5 2" 1.5 57.5
NPT
PE3bBA NPT
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
GroRe DPP Gewindebohrergrofie (mm) GroRe DPP GewindebohrergroRe (mm) GroRe DPP Gewindebohrergrofe (mm)
Tamafio Tamafio de broca de roscar (mm) Tamarfio Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Tamafio de broca de roscar (mm)
Pasmep viameTp cBepna, MM Pasmep [vameTp cBepna, MM Pasmep vameTp cBepna, MM
1/8 27 8.4 1/2 14 17.5 1.1/4 11.5 375
1/4 18 11 3/4 14 23 1.1/2 115 43.5
3/8 18 14.25 1" 11.5 29 2’ 1.5 55.5
BSW
PE3bBA BSW
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
Grofe DPP Gewindebohrergroe (mm) GroRe DPP GewindebohrergroRe (mm) Grofe DPP Gewindebohrergrée (mm)
Tamarfio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamarfio Tamario de broca de roscar (mm)
Pasvep [LvnameTp cBepna, MM Pa3wvep Avametp cBepna, MM Pa3amep [LvameTp cBepna, MM
3/32 48 1.9 3/8 16 8 17 8 22
1/8 40 2.55 7116 14 9.3 1.1/8 7 25
5/32 32 3.2 1/2 12 105 1.1/4 7 28
3/16 24 3.7 9/16 12 12.2 1.1/2 6 34
7132 24 4.5 5/8 11 135 1.3/4 5 39
1/4 20 51 3/4 10 16.5 2’ 4.5 45
5/16 18 6.5 718 9 195
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BSF
PE3bBA BSF
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Dirill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
GroBe DPP Gewindebohrergrofe (mm) GroRe DPP GewindebohrergroRe (mm) GroBe DPP Gewindebohrergrofie (mm)
Tamarfio Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamario Tamafio de broca de roscar (mm)
Pasmep [AvameTp cBepna, MM Pasmep wuametp cBepna, MM Pa3mep [OviameTp cBepna, MM
3/16 32 4 716 18 9.8 718 11 19.5
7/32 28 4.7 1/2 16 11 1” 10 225
1/4 26 5.4 9/16 16 12.7 1.1/8 9 255
5/16 22 6.8 5/8 14 14 1.1/4 9 29
3/8 20 8.3 3/4 12 16.5 1.1/2 8 34.5
UNC
PE3bBA UNC
Size Nom. Dia. Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Dirill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille Dia. Nom. P! tailles de tarauds (mm) Taille P! tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
Grofe Nenndurchm. DPP Gewindebohrergrofe (mm) GroRe DPP GewindebohrergroRe (mm) Grofe DPP Gewindebohrergrofe (mm)
Tamafio Dia. Nom. Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Tamafio de broca de roscar (mm) Tamafio Tamafio de broca de roscar (mm)
Pa3mep HomuHanbHbIi auameTp [unameTp ceepna, MM Pa3smep Pvawmetp ceepna, MM Pa3mep [Avawmetp ceepna, MM
No.3 2,51 48 2 5/16 18 6.6 1” 8 22
No.4 2.84 40 2.25 3/8 16 8 1.1/8 7 25
No.5 3.18 40 2.6 7116 14 9.4 1.1/4 7 28
No.6 3.51 32 2.75 1/2 13 10.8 1.3/8 6 31
No.8 4.17 32 3.4 9/16 12 122 1.1/2 6 34
No.10 4.83 24 3.8 5/8 11 135 1.3/4 5 39
No.12 5.49 24 4.4 3/4 10 16.5 2" 4.5 45
1/4 20 5.1 718 9 195
UNF
PE3bBA UNF
Size Nom. Dia. Tapping Dirill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille Dia. Nom. TP tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TP tailles de tarauds (mm)
Grofe Nenndurchm. DPP GewindebohrergroRe (mm) Grofe DPP Gewindebohrergrée (mm) Grofe DPP Gewindebohrergrofe (mm)
Tamaio Dia. Nom. Tamario de broca de roscar (mm) Tamarfio Tamario de broca de roscar (mm) Tamaio Tamario de broca de roscar (mm)
Pasmep HoMuHanbHbIi auameTp [Lnametp ceepna, Mm Paawep [Owametp ceepna, MM Pasmep [nameTp ceepna, Mm
No.3 2,51 56 21 1/4 28 5.5 718 14 20.5
No.4 2.84 48 2.35 5/16 24 6.9 1" 12 235
No.5 3.18 44 2.65 3/8 24 8.5 1.1/8 12 26.5
No.6 3.51 40 2.9 7116 20 9.8 1.1/4 12 29.5
No.8 4.17 36 35 1/12 20 11.5 1.3/8 12 325
No.10 4.83 32 4.1 9/16 18 12.8 1.1/2 12 36
No.12 5.49 28 4.6 5/8 18 145
3/16 32 4 3/4 16 175
BSP
PE3bBA BSP
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
GroRe DPP Gewindebohrergrée (mm) GroRe DPP GewindebohrergroRe (mm) GroRe DPP Gewindebohrergrée (mm)
Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm)
Pasmep [MvameTp cBepna, MM Pasmep [vameTp cBepna, MM Pasmep viameTp cBepna, MM
1/8 28 8.8 5/8 14 21 1.1/4 11 40
1/4 19 11.8 3/4 14 245 1.1/2 11 45.5
3/8 19 155 718 14 28.5 1.3/4 11 515
1/2 14 19 17 11 31 2’ 11 57
BSPT
PE3bBA BSPT
Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm) Size Tapping Drill Size (mm)
Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm) Taille TPI tailles de tarauds (mm)
Grofe DPP GewindebohrergréRe (mm) Grofe DPP GewindebohrergroRe (mm) Grofe DPP GewindebohrergréRe (mm)
Tamarfio Tamario de broca de roscar (mm) Tamafio Tamario de broca de roscar (mm) Tamario Tamariio de broca de roscar (mm)
Pa3amep [OvameTp cBepna, MM Pasmvep [unameTp cBepna, MM Pa3amep [OvameTp cBepna, MM
1/8 28 8.6 1/2 14 18.5 1.1/4 11 39
1/4 19 11.5 3/4 14 24 1.1/2 11 45
3/8 19 15 1” 11 30.25 2’ 11 56.5
BA
PE3bBA BA
Size Nom. Dia. Tapping Drill Size (mm) Size Nom. Dia. Tapping Drill Size (mm)
Taille Dia. Nom. TPI tailles de tarauds (mm) Taille Dia. Nom. TPI tailles de tarauds (mm)
GroBe Nenndurchm. DPP Gewindebohrergrofie (mm) GroBe Nenndurchm. DPP Gewindebohrergrofe (mm)
Tamafio Dia. Nom. Tamafio de broca de roscar (mm) Tamarfio Dia. Nom. Tamafio de broca de roscar (mm)
Pasvep HomuHanbHbIM guameTp [OvameTp cBepna, MM Pasvep HomuHanbHbLIM guameTp [OvameTp cBepna, MM
No.12 13 90.1 1.05 No.5 3.2 43.1 2.65
No.10 17 72.6 1.4 No.4 3.6 38.3 3
No.9 19 65.1 1.55 No.3 4.1 34.8 34
No.8 2.2 59.1 18 No.2 4.7 313 3.9
No.7 25 52.9 2.05 No.1 53 28.2 4.5
No.6 2.8 47.9 2.3 No.0 6 25.4 51
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STANDARD LEAD (CHAMFER ANGLES)

ENTREE STANDARD (ANGLES CHANFREIN)

STANDARDANSCHNITT (FASENWINKEL)

PASO ESTANDAR (ANGULOS DE CHAFLAN)

CTAHOAPTHbIE 3ABOPHBIE KOHYCbI (YITIbl 3ABOPHOIO KOHYCA)

6 TO8THREADS
6 A8FILETS
6 BIS 8 GANGE
DE 6 A 8 ROSCAS
OT 6 10 8 BUTKOB

TAPER

TARAUD CONIQUE -
KEGEL V
CONO
NEPBbLIN

3.1/2TO 5 THREADS
3.1/2 A5 FILETS
3.1/2 BIS 5 GANGE
DE 3.1/2 A5 ROSCAS
OT 3.1/2 10 5 BUTKOB

SECOND

MITTELSCHNEIDER 8°
SEGUNDO
BTOPOM

2TO3THREADS
2 A3FILETS
2 BIS 3 GANGE
DE 2 A3 ROSCAS
OT 2 10 3 BUTKOB

BOTTOMING

DERNIER 23°
FERTIGSCHNEIDER
F - - - - -

INAL
YMCTOBOM

In some countries the name “PLUG” is commonly used to indicate a Bottoming tap.

o

In America it is used to indicate a Second tap. To avoid confusion with American terms, the terminology adopted by British Standard 949 1979 as shown

above, should be used.

Dans certains pays, le nom “ PLUG “ est utilisé pour indiquer un taraud dernier.

En Amérique il est utilisé pour indiquer un taraud second. Afin d’éviter toute confusion avec la terminologie américaine, la terminologie adoptée par les British Standard 949

1979 est indiquée ci-dessus doit étre utilisée.

In manchen Landern wird die Bezeichnung “PLUG” allgemein flir einen Fertigschneider verwendet.

In Amerika wird dieser Begriff jedoch fiir einen Mittelschneider verwendet. Um Verwechslung mit den amerikanischen Begriffen zu vermeiden, sollte die Terminologie gemafn

British Standard 949 1979 (siehe oben) verwendet werden.

En algunos paises de habla inglesa, el nombre «PLUG» (TAPON) se usa cominmente para referirse al macho roscador final.
En Estados Unidos, ese nombre se utiliza para referirse a un segundo macho roscador. Para evitar confusiones con los términos de Estados Unidos, se debe utilizar la termi-

nologia adoptada por la Norma Britanica 949 1979 que se muestra a continuacion.

B HekoTopbIx cTpaHax TepmuH « PLUG» ncnonb3yeTcst Ans 0603Ha4eHnst YNCTOBOro MeTuuKa.

B Amepuke 3TOT TepMUH 0603HaYaeT BTOPOW MeT4uk. Bo nsbexaHve pasHouTeHUs criegyet Uernonb3oBaTh TEPMUHOMOMMIO cornacHo bputaHckomy ctaHaapTy 949 1979, kak

YKa3aHo BblILLE.

Tarauds Sans Goujure
Gewindeformer Ohne Nuten
Machos De Roscar Sin Ranura
BescTpyxeyHbI MeTUMK (packaTHuK)

4° 6 TO 8 THREADS (TAPER)
6 A8FILETS (TARAUD CONIQUE) | 6 BIS 8 GANGE (KEGEL) |
DE 6 A8 ROSCAS (CONO) | OT 6 1O 8 BUTKOB (MEPBbIN)
Short Hand And Machine, Long Shank Machine And Pipe Taps 8° 3.1/2TO 5 THREADS (SECOND)
Tarauds Courts A Main Et A La Machine, Queue Longue Tarauds A La Machine Et Pour Filets Au Pas Du Gaz 3.1/2 A5 FILETS (SECOND) | 3.1/2 BIS 5 GANGE (MITTEL-
Kurze Hand- Und Maschinengewindebohrer, Maschinengewindebohrer Mit Langem Schaft Und Rohrgewindebohrer SCHNEIDER) | DE 3.1/2 A5 ROSCAS (SEGUNDO) | OT 3.1/2
Machos De Roscar Cortos Para Uso A Mano Y A Maquina; De Mango Largo Para Uso A Maquina; Y Para Roscar Tubos [0 5 BUTKOB (BTOPOW)
KopoTkuit PyyHoit I MalumtHbin Metunk, MawwmHHble MeTuunkn C OnuHHbiM XBOCTOBUKOM U Tpy6HBIE MeTumnkiu 23° 270 3 THREADS (BOTTOMING)
2 A3FILETS (DERNIER) | 2 BIS 3 GANGE (FERTIGSCHNEI-
DER) | DE 2 A3 ROSCAS (FINAL) | OT 2 1O 3 BUTKOB
(UMCTOBON)
Gun Nose (Spiral Point) Taps 8°  4to 5 threads
Tarauds A Pointe En Spirale 4 a5 filets
Gewindebohrer Mit Spiralspitze 4 bis 5 Gange
Machos De Roscar De Punta Espiral de 4 a 5 roscas
MeTuukmM ¢ NpsiMOWA CTPY)KEYHOW KaHaBKOW 1 MOATOYKOM oT 4 no 5 BUTKOB
Spiral Flute Taps 23° 2to 3threads
Tarauds A Goujure Helicoidale 2 a3 filets
Gewindebohrer Mit Spiralnut 2 bis 3 Gange
Machos De Roscar Con Ranuras Espirales de 2 a 3 roscas
MeTumkmn co cnnparnbHoN CTPYKEYHOI KaHaBKo oT 2 0 3 BUTKOB
Fluteless Taps 23° 2to 3threads

2 a 3filets

2 bis 3 Gange
de 2 a 3 roscas
oT 2 Ao 3 BUTKOB
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MAIN TYPES OF TAPS

TYPES PRINCIPAUX DE TARAUDS

DIE WICHTIGSTEN GEWINDEBOHRERTYPEN
PRINCIPALES TIPOS DE MACHOS DE ROSCAR
OCHOBHbIE TUMNbl METYUKOB

SHORT HAND TAPS
This regular type is the basic tap designed as a general purpose tool for hand and machine operation.

As this basic tap will give acceptable performance in most materials and for short production runs, it is usually the most economical tap to use. However,
it performs best in materials where the cutting action results in chips which break up readily and do not present problems of chip disposal.

The regular hand tap has four flutes in sizes larger than 1/4 inch diameter. These taps may not be suitable because of inadequate chip space when deep
or blind holes have to be tapped in soft stringy materials. This applies particularly to the coarser pitch threads such as BSW and UNC.

If a gun tap or spiral fluted tap cannot be used, a three fluted tap which permits extra chip space, is recommended.

TARAUDS COURTS A MAIN
Ce type ordinaire de taraud de base est concu comme un outils polyvalent pour effectuer des opérations a la main et a la machine.

Ce taraud fournira des prestations acceptables avec la plupart des matériels et pour des petites productions, c’est en général le taraud le plus économique a utiliser. Sa meil-
leure utilisation est avec des matériels ou I'action de coupe résulte en des copeaux qui s’émiettent facilement et qui ne présente pas de problemes d’élimination.

Le taraud a main ordinaire a quatre goujures dont la largeur du diamétre est supérieure a 1/4 de pouce. Ces tarauds ne sont peut-étre pas indiqués lorsque vous voulez
percer des trous profonds ou borgnes dans des matériels souples et filandreux puisque I'espace pour les copeaux n’est pas adéquat. Ceci est surtout valide pour les filets au
pas grossier comme BSW et UNC.

Si un taraud a entrée Gun ou a goujure en spirale ne peut étre utilisé, nous recommandons I'utilisation d’un taraud a trous goujures qui permet d’avoir plus de place pour les
copeaux.

KURZE HANDGEWINDEBOHRER
Dieser reguléare Typ ist der Basisgewindebohrer, der als Allzweckwerkzeug fiir Hand- und Maschinenarbeiten ausgelegt ist.

Da dieser Basisgewindebohrer in den meisten Werkstoffen und bei kurzen Produktionslaufen eine akzeptable Leistung bietet, ist er in der Regel der im Gebrauch
wirtschaftlichste Gewindebohrer. Allerdings liefert er die beste Leistung in Werkstoffen, die beim Schneiden leicht aufzubrechende Spéne produzieren und nicht mit Problemen
beim Spanabtrag verbunden sind.

Diese regularen Handgewindebohrer haben vier Schneiden von mehr als 1/4 Zoll Durchmesser. Beim Gewindebohren von tiefen Bohrungen oder Sackléchern in weichen,
faserigen Werkstoffen sind diese Gewindebohrer eventuell aufgrund des unzureichenden Spanraums nicht geeignet. Dies trifft insbesondere auf grobere Gewinde zu, wie
BSW und UNC.

Wenn ein Gewindebohrer mit Schélanschnitt oder ein Gewindebohrer mit Spiralnut verwendet werden kann, wird ein Gewindebohrer mit drei Schneiden, der zusatzlichen
Spanraum bietet, empfohlen.

MACHOS DE ROSCAR A MANO CORTOS
Este tipo habitual es el macho de roscar basico disefiado como herramienta de uso general para usar a mano o a maquina.

Dado que este macho de roscar basico ofrece un rendimiento aceptable en la mayoria de los materiales y para tandas cortas de produccion, suele ser el mas econémico que
se puede usar. No obstante, se comporta mejor en materiales en los que la accién de corte genera virutas que se rompen con facilidad y no presentan problemas para su
evacuacion.

El macho de roscar corriente tiene cuatro ranuras en tamafios de mas de % pulgada de diametro. Estos machos de roscar pueden no resultar adecuados cuando queda un
espacio insuficiente para las virutas al hacer agujeros profundos o ciegos en materiales blandos fibrosos. Esto es especialmente vélido en el caso de las roscas de paso mas
grande como las BSW y UNC.

En caso de no poder usar un macho de roscar de pistola o de ranuras espirales, recomendamos el macho de roscar de tres ranuras que permite un espacio extra para las
virutas.

KOPOTKUE PYYHbIE METYUKKU

“OTOT cTaHAapTHbIN TUN sSiBNsSieTCA 6a30BbIM MHCTPYMEHTOM 06LLEro HaaHaYeHus Ans pyYyHON U MaLLUUHHOW Hapesku

pe3bbbl.”

MocKornbKy 3TOT OCHOBHOW MeT4MK 0becrneynBaeT NpuemMneMyto NPoM3BoAUTENBHOCTL Npu 06paboTke BONbLUIMHCTBA MaTepranoB U KOPOTKMX NPOV3BOACTBEHHbIX LMKNaX,
TO OH 0BbIYHO MCNOMNb3yeTcs kak Hanbonee 3KOHOMUYHBIN. TeM He MeHee, OH fyulle BCero NoAxoauT ANS MaTepuaroB, CTPYXKKa KOTOPbIX JIerko nomaeTcsi u otBoamTcs 6e3
npobnem.

CTaHAapTHbIA METYMK UMEET YeTbIpe CTPYXKEYHbIX KaHaBku pa3mepom Gonee Y4 Aloima B AnameTpe. M3-3a HeocTaToO4HOro NPOCTPAHCTBA ANs CTPYXKKM 3TU METUMKU He
NPUMEHSIIOTCA ANt HAPE3KW pe3bbbl B rMyGOKMX UK FIyXMX OTBEPCTUSIX B MSATKUX BOMOKHUCTLIX MaTepuanax. 9To KacaeTcs, B YaCTHOCTU, pe3bObl C KPYMHbLIM LLArom, Takow
kak BSW n UNC.

Ecnun Henb3s ncnonb3oBaTh 0ObIYHBIN METYMK A1 CKBO3HbIX OTBepCTI/Iﬁ VNN METYUK C BUHTOBOW KaHaBKOWA, pekoMeHayeTca NCnonb3oBatb METYUK C TpeMA KaHaBKamMu,
obecnevnBaoLLMMM JOMONHUTENBHOE NPOCTPAHCTBO ANs CTPYXKW.

SERIAL HAND TAPS
Serial taps comprise of one or more undersized roughing taps which remove most of the material before final sizing with a finishing tap.

Some reasons for using serial taps are:

(a) The toughness of the material being tapped.

(b) The amount of material to be removed could cause swarf choking with a single tap.
(c) The very small tolerance on pitch diameter.

(d) An extremely good finish required.

TARAUDS COURTS A MAIN
Les tarauds en série incluent un ou plus tarauds sous-dimensionnés pour I'ébauche qui enléve la plupart du matériel avant la mise en taille finale avec un taraud de finition.

Pourquoi utiliser des tarauds en série ?

(a) La dureté du matériel taraudé.

(b) En utilisant un seul taraud, la quantité de matériel a éliminer pourrait causer un étranglement.
(c) La tolérance trés basse du diamétre primitif.

(d) Lorsqu’une finition extrémement soignée est requise.

SATZGEWINDEBOHRER
Satzgewindebohrer umfassen einen oder mehrere Vorschneider, die das meiste Material entfernen, bevor die Endbearbeitung mit einem Fertigschneider erfolgt.

Griinde flr eine Verwendung von Satzgewindebohrern sind u. a.:

(a) Die Zahigkeit des Werkstoffs, der gewindegebohrt wird.
(b) Die Menge des zu entfernenden Materials kdnnte bei einem einzelnen Gewindebohrer zu Verstopfen durch Spane fuhren.
(c) Die sehr kleine Toleranz am Flankendurchmesser.
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(d) Erfordernis einer sehr hohen Oberflachengiite.

MACHOS DE ROSCAR A MANO DE SERIE
Los machos de roscar de serie comprenden uno o mas machos de desbaste de dimensiones inferiores a lo normal que van extrayendo la mayor parte del material hasta
llegar a las dimensiones finales con un macho de roscar para acabado.

Algunas de las razones por las que se recomienda usar los machos de serie son:

(a) Por la aspereza del material que se esta roscando.

(b) Porque la cantidad de material a quitar fuese tal que pudiera causar obstrucciones debido a las virutas en caso de usar un solo macho de roscar.
(c) Que la tolerancia del didmetro de paso sea muy pequefia.

(d) Que se precise un acabado extremadamente bueno.

HABOPbI PYYHbIX METYMKOB
Habopbl py4HbIX METYMKOB COCTOAT M3 OFHOMO NN HECKOMBbKUX YEPHOBBIX HEMOMHOMPOMUIEHBLIX METYMKOB 1 OAHOTO KanubpyioLLEro YMCTOBOMO METHMKA.

HeKOTOpre NPUYUHBbI UCMONb30BaHUA CepVII;IHbIX METYUKOB:

(a) BsizkocTb 06pabaTtbiBaemMoro Matepuana.

(b) KpynHbiii Lwar n 60nbLION CbeM MeTanmna He No3BONSOT UCMNONb30BaTb TONMbKO OAWH METHUK.
(c) OueHb ManeHbK1n JOMYCK Ha cpegHuii AuameTp.

(d) TpebyeTcst o4eHb BbICOKOE KavyecTBO Npoduns pesbbbl.

SPIRAL FLUTE SHORT MACHINE TAPS
Mainly for work in blind holes and on ductile materials, such as aluminium and zinc alloys, which produce long stringy chips. The taps have a 15° or 35°
right hand helix. The flute shape eliminates clogging and jamming, resulting in improved tap life.

These taps are designed primarliy for machine tapping of blind holes, are used to the best advantage in materials which produce long stringy chips. The
shearing action provided by the spiral flutes produces a better finish on difficult to machine metals and causes the chips to be drawn back, eliminating
clogging at the cutting chamfer.

TARAUDS MACHINE COURTS GOUJURE HELICOIDALE
Principalement pour l'usinage dans les trous borgnes et dans des matériaux ductiles tels que les alliages de zinc et d’aluminium, produisant des copeaux filandreux. Les
tarauds ont une hélice droite a 15° ou 35°. La forme des goujures élimine les problémes d’encrassement et de bourrage, ce qui prolonge la durée du foret.

Ces tarauds ont été congus principalement pour l'usinage a la machine de trous borgnes et sont utilisés au mieux avec des matériels qui produisent des copeaux longs et
filandreux. L'action de happage fournie par les goujures en spirale produit une meilleure finition sur les métaux difficiles a usiner, et provoque une action de recul des copeaux,
en éliminant la formation de bouchon au chanfrein de coupe.

KURZE MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT SPIRALNUT

Hauptséachlich fur Arbeiten in Sackldchern und auf verformbaren Werkstoffen wie Aluminium- und Zinklegierungen vorgesehen, bei denen lange faserige Spéne entstehen.
Die Gewindebohrer verfiigen tber eine 15° oder 35° Rechtsspirale. Die Nutenform verhindert das Zusetzen und Verklemmen, was zu einer langeren Standzeit des Gewind-
ebohrers fihrt.

Diese Gewindebohrer sind in erster Linie fiir das maschinelle Gewindebohren von Sackléchern ausgelegt. Sie liefern optimale Ergebnisse in Werkstoffen, bei denen faserige

Spane entstehen. Die Scherwirkung der Spiralnuten fiihrt zu einer besseren Oberflachenglte auf schwer zu bearbeitenden Metallen. Spéne werden nach hinten transportiert,
wodurch Verstopfen an der Schneidkerbe vermieden wird.

MACHOS DE ROSCAR CON RANURA ESPIRAL

Principalmente disefiados para usar en agujeros ciegos y en materiales ductiles, como aluminio o aleacion de zinc, que producen virutas fibrosas largas. Los machos de
roscar una hélice de mano derecha de 15° o0 35°. La forma de ranura elimina los atascos y bloqueos, lo que da lugar a una vida util mejorada del macho.

Estos machos de roscar estan pensados principalmente para roscar agujeros ciegos a maquina y su uso resulta mas ventajoso en los materiales que producen virutas fibro-
sas largas. La accion de corte que proporcionan las ranuras espirales produce un mejor acabado en metales dificiles de mecanizar y da lugar a que las virutas se vayan hacia
atras, eliminando los atascos en el chaflan de corte.

KOPOTKUE MALUMHHBIE METYUKU CO CMTUPATNIbHOW CTPY)XXEYHOW KAHABKOM

B 0CHOBHOM - ANst NPUMEHEHUS B FYXUX OTBEPCTUSX U Ha BA3KVUX MaTepuanax, Hanpumep, cnnasax antoMUHUS UK LIMHKA, Ha KOTOPbIX BO3HWKAIOT ANVHHbIE, BONIOKHUCTbIE
CTPYXKN. MeTUMKM MMEeIoT NpaBbIii HAKMOH CTPYXXeYHoM kaHaBku 15° unm 35°. dopma kaHaBku obecnedmBaeT OTCYTCTBME NAKETVPOBAHNSA CTPYXKM B OTBEPCTUM, YTO NPUBOAUT
K YBEMUYEHUIO CTOMKOCTU MeTYMKa.

3TV MeTYUKN, NpefHa3HavYeHHbIe A5 MALWMHHOTO Hape3aHUs pe3b0Obl B MMyXMX OTBEPCTUSX, C YCNEXOM UCMONb3YIOTCA Ha MaTepuanax, obpasyoLmnx ANIMHHYIO CIIMBHYIO
cTpyxky. CosaaBaeMblii cnvpanbio capuratoLLmii achdekT obecneumnBaet xopolluee ka4ecTBo Npocunsa pesbbbl 1 cnocobeTByeT aBakyaLun CTPYXXKW, NpedoTepallas ee
nakeTMpoBaHue B KaHaBKe.

GUN NOSE (SPIRAL POINT) SHORT MACHINE TAPS
For machine use on through holes. Suitable for a wide range of materials. The gun nose creates chip disposal ahead of the tap while the flute geometry
allows an adequate supply of lubricant to the cutting area, making higher tapping speed possible.

Gun nose taps have straight flutes supplemented by angular cutting faces at the point. These faces cut with a shearing action which propels the chips
ahead of the tap leaving the flutes clear for the free flow of coolant to the point.

Primarily designed for use in through holes, these taps can be used in blind holes providing that there is ample clearance beyond the threaded section to
accomodate the chips. The advantages of a gun nose tap are, the shearing action of the angular cutting faces which produce a fine finish on the threads
and, shallower flutes which permit a stronger cross section throughout the tap.

TARAUDS MACHINE COURTS ENTREE GUN (POINTE EN SPIRALE)
Utilisation en machine sur trous débouchants. Adapté pour une large gamme de matériaux. L'entrée gun crée une élimination de copeaux face au taraud. La géométrie de la
goujure assure une arrivée optimale du lubrifiant jusqu’a la zone de coupe, de maniére a permettre les vitesses de taraudage les plus importantes.

Les tarauds a entrée Gun ont des goujures droites et des faces tranchantes angulaires sur la pointe. Ces faces coupent avec une action de happage qui envoie les copeaux
vers I'avant du taraud et laisse les goujures bien propres laissant ainsi couler librement le liquide de refroidissement jusqu’a la pointe.

Ces tarauds ont été congus principalement pour la création de trous débouchants, mais peuvent étre utilisés pour des trous borgnes pourvu que I'espace au-dela de la section
usinée soit suffisante a accueillir les copeaux. Les avantages d’un taraud a entrée Gun sont la finition lisse des filets produite par I'action de happage des faces coupante
angulaires et les goujures plus courtes qui permettent d’obtenir une section transversale plus solide sur tout le taraud.

KURZE MASCHINENGEWINDEBOHRER MIT SCHALANSCHNITT (SPIRALSPITZE)
Fur das maschinelle Gewindebohren in Durchgangsléchern. Fir ein breites Spektrum von Werkstoffen geeignet. Der Schalanschnitt fiihrt zur Spanabfuhr vor dem Gewind-
ebohrer, wahrend die Nutengeometrie eine angemessene Schmiermittelzufuhr zum Schneidebereich und somit héhere Bohrgeschwindigkeiten erméglicht.

Gewindebohrer mit Schalanschnitt haben gerade Nuten und zusatzlich winklige Schneidflachen an der Spitze. Diese Flachen schneiden durch eine Scherwirkung, wodurch
die Spane vor den Gewindebohrer transportiert werden und die Nuten so fir einen freien Kiihlschmiermittelfluss zur Spitze sauber bleiben.

Diese Gewindebohrer sind in erster Line zum Gebrauch in Durchgangsléchern ausgelegt, doch sie kdnnen auch fur Sacklécher verwendet werden, sofern ein gro3ziigiger
Freiraum jenseits des Gewindeabschnitts vorgesehen ist, sodass es Platz fiir Spane gibt. Die Vorteile eines Gewindebohrers mit Schalanschnitt liegen in der Scherwirkung
der winkligen Schneidflachen, die zur einer feinen Oberflachenglite auf den Gewinden fiihrt, sowie in den flacheren Nuten, die einen starkeren Querschnitt iiber den gesamten
Gewindebohrer erlauben.
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MACHOS DE ROSCAR A MAQUINA CORTOS DE PUNTA HELICOIDAL DORMER (PUNTA ESPIRAL)

Para uso de maquina en agujeros. Adecuado para una amplia gama de materiales. La punta helicoidal dormer elimina la viruta por delante del macho mientras la geometria
de la ranura permite un suministro apropiado de lubricante en el area de corte, favoreciendo una velocidad de roscado mas rapida.

Los machos de roscar con punta helicoidal dormer estan provistos de ranuras rectas suplementadas por caras de corte angulares en la punta. Estas caras cortan con una
accioén de corte que empuja las virutas hacia delante del macho de roscar, dejando las ranuras limpias para que el refrigerante pueda fluir libremente hacia la punta.
Principalmente disefiados para usar en agujeros pasantes, estos machos de roscar se pueden emplear en agujeros ciegos, siempre que a continuacion de la seccion roscada
haya una amplia holgura para acomodar las virutas. Las ventajas del macho de roscar con punta helicoidal dormer son: la accién de corte de las caras de corte angulares que
producen un fino acabado en las roscas y las ranuras menos profundas, permitiendo una seccion transversal mas fuerte en todo el macho de roscado.

KOPOTKUE MALLUUHHBLIE METYMKU ONA CKBO3HbIX OTBEPCTUM (CO CMUPATNIBHOW NOATOYKOW 3AEOPHOM YACTH)

[InA NnpyMeHeHNs B CKBO3HbIX OTBEPCTMSIX. [PUMEHSIIOTCA AN LUMPOKOTO CrnekTpa Matepuanos. MaluvHHbI MeT4nk obecrnednBaeT yaaneHue CTpyxKu Bnepéa, Toraa kak
reoMeTpus nepa obecneymBaeT He06XOAMMBIN NPUTOK CMa3ku B 30HY PE3aHusi, YTO MOBbLILLAET MaKCUMarnbHYH CKOPOCTb Hape3aHusi pe3bbbl.

MeTuuku c NoATOUKON UMEIOT NPSIMbIe KaHABKMW, AONOSHEHHbBIE PACMONOXEHHBIMU MOA YINIOM PEXYLLMMU NMOBEPXHOCTAMU. DTV NOBEPXHOCTU PEXYT Matepuarn co CABUratloLLmmM
YCUIMEM, BbITankuBasi CTPYKy B MPOCTPAHCTBO Nepea METYMKOM U OCTaBMsA kaHaBku cBO6OAHbIMM Anst 6ecnpensTcTBeHHOM nogaun COX K BEpLUMHE MHCTPYMEHTa.

3TN MeTYMKK, NpedHa3Ha4YeHHbIe Npexae BCero Ans CKBO3HbIX OTBEPCTMIA, MOTYT UCMONb30BaTLCS TAKXKe U B IMyXMX OTBEPCTUSIX, NPU YCIIOBUM, YTO 3a pe3bb0BbIM y4HaCcTKOM
MMeeTCs NPOCTPAHCTBO AN CKOMMEHUS CTPYXKKM. [penMyLLecTBOM MeTYMKA CO CnMpanbHON NOATOYKON ABNSETCA CABUraloLLmin adekT pacnonoXeHHbIX nog yrnom padoumx
NMOBEPXHOCTEN, YTO NOBbILLIAET KayecTBo obpaboTaHHoOro npodunsa pesbbbl, a Takke Gnarogapsi cpaBHUTENBHO HEOOMNbLLOW rMy6buHe kaHaBOK, MOBbILLIAETCSA 06LLast KECTKOCTb
MHCTpYMeHTa.

PIPE TAPS
Pipe taps are supplied with PARALLEL threads or with TAPER threads. These taps are shorter than a similar size of regular hand tap, but the design
features are the same. They are suitable for hand or machine use.

TARAUDS POUR FILETS AU PAS DU GAZ
Les tarauds pour filets au pas du gaz sont fournis avec des filets PARALLELES ou avec des filets CONIQUES. Ces tarauds sont plus courts que les tarauds ordinaire de taille
semblable, mais la conception est la méme. Ils sont adaptés a I'utilisation a la main ou a la machine.

ROHRGEWINDEBOHRER
Rohrgewindebohrer werden mit ZYLINDRISCHEN Gewinden oder mit KEGELIGEN Gewinden geliefert. Diese Gewindebohrer sind kiirzer als eine ahnliche GroRe der reg-
uléaren Handgewindebohrer, die Konstruktionsmerkmale sind jedoch dieselben. Sie eignen sich fur Hand- oder Maschinengebrauch.

LOS MACHOS DE ROSCAR PARA TUBOS 3
Los machos de roscar para tubos se suministran con roscas PARALELAS o roscas CONICAS. Estos machos de roscar son mas cortos que los manuales corrientes de
tamafio similar, pero tienen las mismas caracteristicas de disefio. Son adecuados para usar a mano o a maquina.

TPYBHbIE METYUKHN
MeTunku ans Tpy6HOM pe3bBbl 4OCTYMHbI Kak B LIMIMHAPUYECKOM, TaK U KOHUYECKOM UCMOMHEHUN. DTN METHYMKN KOPOYE CTaHAAPTHBIX PYYHbIX METHMKOB aHaNor4Horo
[MaMeTpa, B OCTanbHOM KOHCTPYKLUUS MAEHTUYHA. MpeaHasHauYeHbl A8 Py4YHOro Ui MallMHHOMO Hape3aHus pe3bobl.

FLUTELESS (ROLL) TAPS (Fluteless Chipless Tapping)
These taps are designed for machine tapping in ductile materials, “Fluteless” taps have no flutes or cutting faces, but have special roll forming lobes with
circular lands and have long or short taper leads for through or blind holes.

TARAUDS SANS GOUJURE (ROULEAUX) (Taraudage Sans Goujure Sans Copeaux)
Ces tarauds sont congus pour le taraudage a la machine de matériels ductiles, les tarauds “ sans goujure “ n'ont pas de goujures ni de faces tranchantes, mais ont un rou-
leaux spécial qui forme des lobes avec des plages circulaires et ont des entrée longues ou courtes pour les trous débouchants ou borgnes.

GEWINDEFORMER OHNE NUTEN (Spanloses Gewindeformen Ohne Nuten)
Diese Gewindeformer sind fiir das maschinelle Gewindeformen in formbaren Werkstoffen ausgelegt. Diese Gewindeformer besitzen keine Nuten oder Schneidflachen,
sondern spezielle Umformnasen mit Rundfasen sowie lange oder kurze Kegelanschnitte fiir Durchgangs- oder Sacklocher.

MACHOS DE ROSCAR SIN RANURAS (DE RODILLO) (Roscado Sin Ranuras Y Sin Virutas)
Estos machos de roscar estan disefiados para hacer roscas en materiales ductiles. Los machos de roscar «sin ranuras» carecen de ranuras o caras de corte, pero estan
provistos de un rodillo especial que forma I6bulos con cuellos circulares y tienen entradas cénicas largas o cortas para agujeros pasantes o ciegos.

BECCTPYXEYHbIE METYUKN (HAKATHUKW) (Hape3ka Pe3b6bl Bes KaHaBok U CTpyxkku)

3TN METYMKM NpeaHa3HayYeHbl Ans (opMUpOBaHUs pe3bObl B MaTepuarnax ¢ HU3KUM NpenerioMm TEKYYECTU. Y METUMKOB HET KaHABOK UMK PEXYLLUX MOBEPXHOCTEN, HO OHM
MMEOT NPOUNPYIOLLME BbICTYMbI C KPYITbIMU IPaHAMU, @ Takke ASIMHHbIA UK KOPOTKWIA 3a60PHBIN KOHYC, Anst (hOPMUPOBaHUS pe3bl Kak B CKBO3HbIX, Tak U FIyXux
OTBEPCTUSX.
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TAP PERIPHERAL SPEED TO RPM CONVERSION CHART

TABLE DE CONVERSION VITESSE PERIPHERIQUE DU TARAUD VERS TR/MIN
UMRECHNUNGSTABELLE BOHRER-UMFANGSGESCHWINDIGKEIT - U/MIN
VELOCIDAD PERIFERICA DEL MACHO EN GRAFICO DE CONVERSION A RPM
TABJIMUA COOTBETCTBUA OBOPOTOB LWUNUHAOENA U CKOPOCTU PE3AHUA

Metres / Min
Metres / Min. | Meter / Min. | Met- 4 6 8 9 10 12 15 18 21 25 27 30 36
ros / Min. | MeTpoB B MUHyTYy
Tap Si : f
Dimension Deul[)l'areliﬁg | Gewinde- Revo"%gsglsmen?;?mme
bohrergréRRe | Tamafio Del Macho Umdrehungen pro Minute
De Rosar | Paswep Metuuka Revoluciones por minuto
mm inch O6OpPOTOB B MUHYTY
1.6 1/16 800 1194 1592 1791 1988 2386 2983 3579 4176 4971 5369 5965 7158
1.8 708 1065 1415 1598 1768 2121 2652 3182 3712 4419 4773 5303 6364
2 637 955 1274 1433 1591 1909 2386 2863 3341 3977 4295 4773 5727
2.2 3/32 579 869 1158 1303 1446 1736 2169 2603 3037 3616 3905 4339 5207
25 510 764 1019 1147 1274 1527 1909 2291 2673 3182 3436 3818 4582
3 1/8 425 637 849 955 1061 1273 1591 1909 2227 2651 2864 3182 3818
35 364 546 728 819 909 1091 1364 1636 1909 2273 2455 2727 3273
4 5/32 318 478 637 718 796 955 1193 1432 1671 1989 2148 2387 2864
45 283 425 566 637 707 849 1061 1273 1485 1768 1909 2122 2546
5 3/16 255 382 510 573 637 764 955 1146 1337 1591 1719 1909 2292
6 1/4 212 319 425 477 530 636 795 954 1113 1326 1432 1592 1909
7 9/32 182 273 364 409 455 546 682 818 955 1136 1227 1364 1636
8 5/16 159 239 319 358 398 477 597 716 835 994 1074 1193 1432
9 142 212 283 318 354 425 531 637 742 885 955 1061 1293
10 3/8 127 191 255 286 318 382 477 573 668 795 859 955 1146
11 116 174 232 260 289 347 434 521 608 723 781 868 1041
12 1/2 106 159 212 238 265 318 398 477 557 663 716 796 955
13 98 147 196 220 245 294 367 441 514 612 661 734 881
14 9/16 91 136 182 205 277 273 341 409 477 568 614 682 818
16 5/8 80 119 159 179 199 239 298 358 418 497 537 597 716
18 71 106 141 159 177 212 265 318 371 442 477 530 636
20 3/4 64 96 127 143 159 191 239 286 334 398 430 477 573
22 718 58 87 116 130 145 174 217 260 304 362 391 434 521
24 17 53 80 106 119 133 159 199 239 275 331 353 398 477
27 47 71 94 106 118 141 177 212 245 295 318 354 424
30 1.1/8 43 64 85 95 106 127 159 191 223 265 286 318 382
33 1.1/4 39 58 7 87 96 116 145 174 203 241 360 289 347
36 35 53 71 80 88 106 133 159 186 221 239 265 318
39 1.1/2 33 49 65 73 82 98 122 147 171 204 220 245 294
42 30 46 61 68 76 91 114 186 159 189 205 227 273
45 1.3/4 28 42 57 64 71 85 106 127 149 177 191 212 255
48 27 40 53 60 66 80 99 119 139 166 179 199 239
52 24 37 49 55 61 73 92 110 129 153 165 184 220
56 2’ 23 34 46 51 57 68 85 102 119 142 153 170 205
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- ENGLISH

1 X

— DEUTSCH

| | ESPANOL

- PYCCKUM

Annular Cutter (Dia)
x Length

Fraise annulaire (Dia.) x Longueur

Kernbohrer (Durchm.) x Lange

Cortadora anular (Dia.) x Longitud

KonbueBoe ceepro (Juametp.) x AnvHa

Available on request

Disponible sur demande

Lieferbar auf Anfrage

Disponible bajo pedido

[ocTyneH no 3anpocy

Bolt Size Taille du Boulon SchraubengréRe Tamafio de Perno Paamep Gonta
Bottom Dernier Fertigschneider Final YucToBon MeTunk
Code Code Code Cadigo Koa
Cutter Length Longueur outil de coupe Fraserlange Longitud de fresa y mango [nvHa cdpesbl
Cutting Data Données de coupe Schnittdaten Datos de corte XapakTepucTuku pesaHns
Description Description Beschreibung Descripcion OnucaHue
Drilling Depth Profondeur de percage Bohrtiefe Profundidad de Taladrado ny6uHa ceepnexns
Fine Fin Fein Fino Manblii
max. Maximum Maximaler Méaximo MakcumansHbI
Medium Moyen Mittel Medio CpeaHui
min. Minimum Mindest Minimo MuHUManbHbIA
mm Equiv. mm Equivalent mm-Aquivalent Equivalente en mm OKBMBANEHT B MM

Morse Taper Inside

Cone Morse Intérieur

Morsekegel innen

Interior de cono Morse

BHyTpeHHuin pa3vep

Morse Taper Outside

Codne Morse Extérieur

Morsekegel auRRen

Exterior de cono Morse

BHewwHwui pasvep

Morse Taper Shank / MTS

Queue a Cone Morse

Morsekegelschaft

Mango en cono Morse

XBOCTOBUK C KOHycoMm Mop3e

No. of drills

N. de Forets

Anzahl Bohrer

N.° De brocas

Konunyectso ceepn

No. of Flutes

N. de gougures

Anzahl Schneiden

N.° de Ranuras

KonuyectBo kaHaBOK

Nominal Diameter

Diametre Nominal

Nenndurchmesser

Diametro Nominal

HomuHanbHbI Anametp

Nominal Diameter
at Guage Plane

Diameétre Nominal Calibre plat

Nenndurchmesser an Messebene

Diametro Nominal en Plano de
Calibrador

HomuHanbHbI AnameTp OCHOBHOM
TrIockoCTH

Not available once current
stock is depleted

Non disponible une fois que le stock

actuel est épuisé

Nicht verfugbar sobald der aktuelle
Vorrat aufgebraucht ist

No disponible una vez agotada la
existencia actual

He npepocrasnsioTes nocne npoaaxmu

TEKyLLEro accopTumeHTa

On Nominal Diameter

Sur diamétre nominal

An Nenndurchmesser

En Diametro Nominal

Ha HoMuHanbHoOM AnameTtpe

Page Page Seite Pagina CTtpaHuua
Pilot Pin Coénes d'introduction Anschlagstift Pasador Piloto OnpaBkun
PllotxPII-r;l(‘IZIti)(mm) Sﬁgﬁzgéﬂgoductlon (Dia. (mm) ﬁrﬂ;(;]rgg?snﬁ (Durchm. (mm) Sa@f%(i)truz;loto (Dia. (mm) Onpaskut (QuameTp. (Mm) x Anura)
Pipe Pipe Rohr Tubo Tpy6Has Peabba
Pitch Hauteur Gewindesteigung Paso War
Plain Shank Queue Lisse glatter Zylinderschaft Mango liso LinnnHapryeckuin XBocToBrK
Properties Propriétés Eigenschaften Propiedades CsoiicTBa
Qty Quantité par paquet Packungsmenge Cantidad por paquete Kon-Bo B ynakoBke
Range Gamme Sortiment Rango [unanasoH
Ref. No. / Ref. Number Numéro de Référence Referenz-Nummer Numero de Referencia Homep
Reference Référence Referenz Referencia Howmep
Second Second Mittelschneider Segundo Bropoii
Size Taille GroRe Tamafio Pa3mvep
Size Range Gamme de taille GroRenbereich Gama de Tamafios [nana3oH paamepos
Spec. Spécification Spezifikation Especificacion Cneundukaumsa
Taper Taraud conique Kegel Cono Mepsbin
Tap Set Sets de tarauds Gewindebohrersatz Juego de machos de roscado Habop metunkos

To Suit Capscrew

Pour s’adapter a La Vis a Téte

Passend fur Kopfschraube

Adecuado al Tornillo de Cabeza

Mop pasmep BuHta

TPI Dents par pouce Zahne pro Zoll Dientes por pulgada LLar, HUTOK Ha AtorM
With Flat Avec Plate Mit Mitnahmeflache Con Rebaje C nbickoi
Z Teeth Dent Z Z-Verzahnung Dientes Z Konnyectso 3y6beB Z
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[ In]General Terms and Conditions of Sale
0 B:Conditions Générales de Vente

B o:| Allgemeine Verkaufsbedingungen
Condiciones y términos generales de ventas
[ [ _[rv]OBwme ycnosmua npopak u NocTaBokK

All deliveries of goods will be made in terms of our General Terms and Conditions of Sale, which are available in detail, on request.
No modifications or allowances will be accepted unless agreed to in writing by the Company.

Toutes les marchandises sont livrées conformément & nos conditions générales de vente dont le texte complet est disponible sur demande.
Aucune modification ou rabais n’est accepté sans I'accord préalable écrit de notre société.

Samtliche Warenlieferungen erfolgen gemaf3 unseren Allgemeinen Verkaufsbedingungen, die im Einzelnen auf Anfrage erhéltlich sind.
Es werden keine Anderungen oder Abziige akzeptiert, sofern diese nicht schriftlich von dem Unternehmen vereinbart wurden.

Todos los envios de productos se realizaran segun las indicaciones de nuestras condiciones y términos generales de ventas, que se encuentran disponibles en detalle bajo
solicitud.
No se aceptaran modificaciones ni concesiones a menos que se acuerde por escrito con la empresa.

Bce nocTtaBku TOBapoOB OCYLLECTBSIOTCA B COOTBETCTBUM C OBLUMMM YCIOBUSMU NPOAAK M NOCTaBOK, KOTOPble MOTyT 6bITb NpeAocTaBneHb! Mo 3anpocy.
Jio6ble n3MeHeHUs Uny AoMONHEHUs AOMKHBI NPeABapPUTENBHO COorfacoBbiBaTbes ¢ KoMnaHuen B NMcCbMeHHoM dopme.

Delivery Terms

All deliveries inside the Republic of South Africa will be free of charge. The Company however reserves the right to charge a fee for special deliveries of
small quantities. For all deliveries outside the Republic of South Africa, the cost of delivery will be for the customer’s account unless otherwise agreed to
in writing by the Company.

Conditions de livraison

Aucun frais n’est facturé pour toutes les livraisons effectuées au sein de la République d’Afrique du Sud. Toutefois, la société se réserve le droit de facturer une taxe pour des
livraisons spéciales comportant de petites quantités. Pour toutes les livraisons réalisées en dehors de la République d’Afrique du Sud, les frais d’expédition sont & la charge
du client sauf accord écrit contraire convenu avec notre société.

Lieferbedingungen

Samtliche Lieferungen innerhalb der Republik Stdafrika sind gebihrenfrei. Das Unternehmen behélt sich jedoch das Recht vor, eine Gebuhr fir Sonderlieferungen kleiner
Mengen zu erheben. Die Kosten fur alle Lieferungen auRerhalb der Republik Stidafrika werden dem Kunden berechnet, sofern nichts Anderweitiges schriftlich von dem Un-
ternehmen vereinbart wurde.

Plazos de entrega

Todos los envios dentro de la Republica de Sudafrica seran gratuitos. La empresa, sin embargo, se reserva el derecho de cargar una tarifa para envios especiales en el caso
de pequefias cantidades. Para todos los envios al exterior de la Republica de Sudafrica, el coste del envio estara a cargo de la cuenta del cliente a menos que se acuerde lo
contrario por escrito con la empresa.

YcnoBus noctaBok

Bce noctasku B npeaenax FOxHo-AdpukaHckon Pecnybnukm ocyectensitores 6ecnnatHo. Jliobble noctasku 3a npeaensl FOxHo-AdpukaHckon Pecnybnmkv onnaymsarotcs
3aKa34ynKoM, ecrnu TONbKO MHOe He BbINo cornacoBaHo C KOMNaHWen B NMCbMeHHOW dopme. [ns Bcex nocTaBok 3a npegenamu KOxHo-AdpukaHckon Pecrnybnvkum, ctoumocTb
[ocTaBku Byaer 3a cyeT 3aka3yuka, eCrv MHOe He CorfacoBaHo B MMCbMeHHoW hopme KomnaHuen.

Terms of Payment
All payments will be made in accordance with our General Terms and Conditions of Sale, and other terms agreed to in writing by the Company.

Conditions de paiement
Tous les paiements sont effectués conformément a nos conditions générales de vente et aux autres conditions convenues par écrit avec notre société.

Zahlungsbedingungen
Samtliche Zahlungen erfolgen geman unseren Allgemeinen Verkaufsbedingungen sowie anderen Bedingungen, die schriftlich von dem Unternehmen vereinbart wurden.

Condiciones de pago
Todos los pagos se realizaran segun las indicaciones de nuestras condiciones y términos generales de ventas, y de cualesquiera otros términos acordados por escrito por la
empresa.

YcnoBus nnartexa
Bce nnatexw ocylecTenstotcs cornacHo OBLLMM YCIOBUSIM MOCTABOK M YCIYT UM UHLIM YCIIOBUSIM, MMCbMEHHO COrMacoBaHHbIM ¢ KomnaHuen.

Special Tooling

Our delivery programme is based mainly on the standard tooling in this catalogue. Special tooling can be provided on request, based on other inter-
national standards or customer’s specifications and drawings. Deliveries of such tooling will be subject to a quantity variation of +/- 10% of the order
quantity, with a minimum quantity variation of one piece.

Request for tooling to customer specification will only be put into production against a signed copy of the customer’s drawings and specifications, or a
copy of our customer approval drawing. No special tooling orders can be cancelled or returned.

Outillage spécial

Nous livrons principalement les outils standard présentés dans notre catalogue. Nous fournissons également sur demande des outillages spéciaux basés sur d’autres normes
internationales ou sur des spécifications et dessins du client. La livraison de tels outillages est soumise a une variation de +/-10% par rapport a la quantité commandée, la
variation de quantité minimale étant d’'une piece.

Les demandes d’outil sur spécification du client sont déclarées bonnes pour la production uniquement sur présentation d’'une grosse des spécifications et dessins du client ou
d’une copie de nos dessins approuvés par le client. Les commandes d’outillages spéciaux ne peuvent pas étre annulées ou renvoyées.

Sonderwerkzeuge

Unser Lieferprogramm basiert in erster Linie auf den in diesem Katalog aufgefiihrten Standardwerkzeugen. Sonderwerkzeuge konnen auf Anfrage auf der Grundlage anderer
internationaler Normen bzw. von Spezifikationen und Zeichnungen des Kunden geliefert werden. Lieferungen von derartigen Werkzeugen unterliegen einer Mengenvariation
von +/- 10 % der Bestellmenge bei einer Mindestmengenvariation von einem Stuick.
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Anfragen zu Werkzeugen nach Kundenspezifikation werden nur gegen eine unterzeichnete Kopie der Kundenzeichnungen und -spezifikationen bzw. einer vom Kunden gene-
hmigten Kopie unserer Zeichnung zur Produktion tibergeben. Stornierungen oder Riicksendungen von Bestellungen fiir Sonderwerkzeuge sind nicht mdoglich.

Herramientas especiales

Nuestro programa de envios se basa principalmente en las herramientas estandar de nuestro catalogo. Pueden entregarse herramientas especiales bajo pedido, en base a
otros estandares internacionales o a especificaciones y planos de los clientes. Los envios de tales herramientas quedaran sujetos a una variacion cuantitativa de +/-10 % de
la cantidad pedida, con una variacion minima de cantidad de una pieza.

La solicitud de realizacién de herramientas segun las especificaciones del cliente solo pasaran a produccion bajo copia firmada de los planos y especificaciones de cliente o
bajo copia del plano de liberacién de nuestro cliente. No se cancelaran o devolveran los pedidos de herramientas especiales.

CneumanbHbIA MHCTPYMEHT

Halwa nporpamma nocTaBok OCHOBaHa Ha CTaHA4APTHbIX MHCTPYMEHTAX, BKIHOYEHHbLIX B HACTOSALLMIA kaTaror. 1o 3anpocy MOXEeT NOoCTaBMATLCA CreumanbHbli UHCTPYMEHT,
W3rOTOBMEHHbIN B COOTBETCTBUM C APYTVMI MEXAYHAPOAHLIMU CTaHAapTaMu Unu creumdrkaumsMmu n Yyeptexamm 3akazdmka. O6bemM NOCTaBKM Takoro MHCTPYMEHTa MOXET
cocTaBnsATh +/- 10% oT 06bEMa 3akasa Npu MYUHUManNbHOM U3MEHEHWW KONWYEeCTBa B OAUH NpeaMeT.

3anpoc Ha N3roTtoBfieHne NHCTpyMeHTa no CI'IeLlI/ICbI/IKaLlMI/I 3aKas4yuKa npuH1UMaeTCs TONbKO Npu Hann4nm nognucaHHbIX 3aka34ynkom \'IepTe)KeI7I n CHeLlI/Id)I/IKaLlI/II;I mnn
0,EL06peHHOI;I 3aKas34ynkoM KOnun Hallero 4Yeprexa. 3akas Ha crneumanbHbIi NHCTPYMEHT HEe MOXeT 6bITb aHHYNMpPOBaH 1IN OTO3BaH.

Note : All terms and conditions may be changed at the discretion of the Company.

Remarque: Toutes les conditions sont susceptibles d’étre modifiées discrétionnairement par notre société.

Hinweis: Samtliche Allgemeinen Geschiftsbedingungen kénnen nach Ermessen des Unternehmens geédndert werden.
Nota: Todos los términos y condiciones pueden ser modificados a criterio de la empresa.

MpumeuaHue: YcnoBusi NocTaBoK U YCIYr MOTYT GbITh M3MEHEHbI MO YCMOTPEHMIO KOMNaHUM.
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