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= MACHINE TAPS
FOR ISO METRIC COARSE THREAD DIN 13.
GRADE OF FIT ISO2 (6H)
- SPIRAL POINT
FORM B: 4 - 5 THREADS LEADS
- HELICAL FLUTES
FORM C: 2 - 3 THREADS LEADS

[Profject Allfe

HSSE - Co 5%

‘New taps geometry

-Optimized steel type in taps production
‘New production technologies

‘New machines for tools production
-High treatment methods optimized
-High Tech - coating
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== MASCHINENGEWINDEBOHRER ‘Neue Gewindebohrergeometrien o)
METRISCHES 1ISO REGELGEWINDE NACH DIN 13. -Optimierte Stahlsorten als Basis flr die Gewindebohrer P
TOLERANZFELD ISO2 (6H) ‘Neue Fertigungstechnologien § 8
- MIT SCHALANSCHNITT ‘Neue Fertigungsmaschinen TS —
FORM B: 4 - 5 GANG ANSCHNITT -Optimierte Harteverfahren = £
- DRALLGENUTET -High Tech - Beschichtung O« =
FORM C: 2 - 3 GANG ANSCHNITT * S
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= > = ; ; ;
mm METYMUM MALLNHHU ‘HoBa reomeTpusi Ha meTunLnTe = go e
3A METPUYHA I1SO PE3BA C EOPA CTBHIKA MO DIN 13. -OnTMMUpaHy BUaoBe CTOMaHu 3a Npou3BoACTBO Q c(,)) s *C _g’ g;’
KNAC HA TOYHOCT ISO2 (6H) ‘HoBM TeXHOMOrMM Ha NPoVN3BOACTBO E » Wo 8
-C NOATOYEHU KAHANMA ‘HoBM MaLMHM 3a NPOM3BOACTBO Ha MHCTPYMEHTH S35 *C S 3 -y
®OPMA B: 4 - 5 HABUBKU 3AXBALLIALL KOHYC -OnTMMUpaHn MeToam Ha TepMoobpaboTka iD cn-% = Q -(C(hJ ©
- C BUHTOBU KAHAIN ‘High Tech — nokputne = £ =4 N o : . . . . ; ; . ;
®OPMA C: 2 - 3 HABMBKM 3AXBALLALL KOHYC § _,-g g > c)g g BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiN VAP BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiCN VAP BLANK TiCN VAP BLANK
Q0o % S5 e B1 B1 B1 B1 Cc1 Cc1 C1 B2 B2 B2 B2 C2 C2 C2 C2 B3 B3 B3 C3 C3 C3 B4 B4-AZ B4 C4 C4 C5
MATERIAL GROUPS Jown SnO RSP40° | RSP40° | RSP40° RSP35°| |RSP35°| RSP35°| RSP35° RSP35° | RSP35°| RSP35° RSP40°| RSP40°
MATERIALGRUPPEN DIN371 M3 -M10 | 230210 | 230211 | 230212 | 230213 | 230510 | 230512 | 230513 | 230220 | 230221 | 230222 | 230223 | 230520 230521 | 230522 | 230523 | 230230 | 230231 | 230232 | 230530 | 230531 | 230532 | 230240 | 230241 | 230242 | 230540 | 230542 | 230310
I'PYIIU MATEPUAJIN DIN376 M12 - M16 | 240210 | 240211 | 240212 | 240213 | 240610 | 240612 | 240613 | 240220 | 240221 | 240222 | 240223 | 240620 240621 | 240622 | 240623 | 240230 | 240231 | 240232 | 240630 | 240631 | 240632 | 240240 | 240241 | 240242 | 240640 | 240642 | 240310
2 " 2
Structural steels <700 N/mm* * Baustghle <700 N/mm
oncroyxuon cromann <700 Nimm? C/E 12-16 | e | Sk | Yk | [ | k| k| | Y| 3 | Yo | || ow | W |
2 . Lo . = 2
Unalloyed and low alloyed steels <800 N/mm“ * Unlegierte und niedriglegierte Stahle <800 N/mm
Henervpaxu n HuckonervpaHu ctomanun <800 N/mmf C/E 8-12 * * * * * * * * * * * * * * *
. } . 2 R R ) R 2
Free-cutting steels, Construction steels, Alloyed steels, Steel castings <900 N/mm“ * Automatenstéhle, Baustéhlg, Legierte Stahle, Stahlguss <900 N/mm
JlecHoobpaboTBaemu cTomaHun, KOHCTPYKUMOHHM cTOMaHw, Jlermpanu ctomann, CtomaHeHu otnmeku <900 N/mm% C/E 7-10 i\\\7 * * i\\7 i\\\7 * i\\7 i\\\7 * * * i\\\7 * * * * * * * * *
) 2. i . R R 2
Cementation steels, Heat-treatable steels, Tool steels <1200 N/'mm*“ * Einsatzstahle, Vergltungsstahle, Werkzeugstahle <1200 N/mm
LlemeHTyemu ctomanu, MNopgobpsiemu ctomann, MHcTpymeHTanHm ctomanmn <1200 N/mmﬁgJ C 4-6 i% * * i% * * * * * i% * *
Stainless steels, Heat resistant steels <900 N/mm* * Rostbestgndige Stahle, Hitzebestandige Stahle <900 N/mm
Hepbxpgaemu ctomanu, TepmoycToinymem ctomanu <900 N/mmaj1 C 4-6 * * * * * * * * * i% * *
Malleable cast iron * Temperguss
Touncpomsn Wy 2 15- 20 Pk ¥ * | k| k|| W | Y *
Brass (short chipping) * Messing (kurzspanend)
MecuHr (kbca CTpykKa) C/E 12-16 * * i% * i\( i\\7 * *
Brass (long chipping) * Messing (langspanend)
MecwuHr (gbnra cTpyxka) C/E 15-20 * * * * * * *
Bronzes (short chipping) * Bronze (kurzspanend)
BpoH3 (kbca cTpyxka) C/E 7-10 * * i% i% i% *
Bronzes (long chipping) * Bronze (langspanend)
BpoH3 (abnra cTpyxka) C/E 10-12 * * * * * * * * *
Copper * Kupfer
Vo C/E 12-16 | e | Y | W | WO | Yo | e | ow | | X LARAAE dh S ¢
Aluminium, Aluminium alloys (long chipping) * Aluminium, Aluminium-Legierungen (langspanend)
AnymuHWiA, ANyMUHUEBU CNNaBu (AbMAra CTPyxKa) E 15-20 i\\\7 * * i% i\\\7 * i% * * * * *
Aluminium alloys (short chipping) * Aluminium-Legierungen (kurzspanend)
AnyMuHVeBHM cnnasu (Kbca CTpyxKa) C/E 12-16 i\\\7 * i\\\7 i\\7 * * i% * * i% *
Magnesium alloys * Magnesiumlegierungen
MarHeauesu cnnasu D 15-20 * * * * * i% * * * *
Termoplastics (long chipping) * Termoplaste (langspanend)
TepmonnacTnyHu NnactTMacu (gbnra CTpyxka) E/D 15-20 i\( * * * * i% * * * *
Duroplastics (short chipping) * Duroplaste (kurzspanend)
TepmopeakTUBHM NnacTMacu (Kbca CTpyXKKa) D 8-12 * * i% * * i%

* Very suitable * Sehr gut geeignet * MHoro nogxoasy,

i\{ Suitable * Gut geeignet * lNogxoaswy,



TECHNICAL INFORMATION

* Spiral point machine taps (Form B, 4 - 5 threads leads) - For threading in through holes.
* Machine taps with helical flutes (Form C, 2 - 3 threads leads) - For threading in blind holes. Because the shorter leading chamfer and
greater cutting force, we recommend to be used the lower speeds, shown in the application table.

CUTTING GEOMETRY

There are five basis types of geometry designed for the different workable material groups.

* Group 1 (B1, C1) - For machining in steels and other materials with low and medium strengh and good chipping.
* Group 2 (B2, C2) - For machining in tough materials and stainless steels.

* Group 3 (B3, C3) - For machining in short chipping and hard materials.

* Group 4 (B4, C4) - For machining in soft materials with long chipping.

* Group 5 (C5) - For machining in malleable cast iron.

COATING:

* TiN - Titanium nitride.

Increases the surface microhardness of the tool up to 2300 HV. Stands working temperature up to 600°C.
* TiAIN - Titanium aluminium nitride.

Increases the surface microhardness of the tool up to 3300 HV. Stands working temperature up to 900°C.
* TiCN - Titanium carbonitride.

Increases the surface microhardness of the tool up to 3000 HV. Stands working temperature up to 400°C.
* VAP - Vaporization.

Improves the adhesion. Keeps more of the cooling liquid on the tool's surface.

TECHNISCHE INFORMATION

‘Maschinen-Gewindebohrer mit Schélanschnitt ( Form B, 4-5 Gang Anschnitt), zum Gewindeschneiden in Durchgangslochern
-‘Maschinen-Gewindebohrer mit Spiralnuten (Form C, 2-3 Gang Anschnitt), zum Gewindeschneiden in Grundldchern.

Typisch fiir diese MGB sind der kurze Anschnitt und die hohen Schnittkréfte. Empfohlen werden die niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten
aus der entsprechenden Tabelle.

GEWINDEBOHRER-GEOMETRIE

In Abhédngigkeit von den zu bearbeitenden Materialien, wurden 5 Gruppen von Gewindebohrer-Geometrietypen entwickelt:

* Gruppe 1 (B1, C1) — Bearbeitung von Stahl und Werkstoffen mit niedriger bis mittlerer Festigkeit und guter Spanbildung (Zerspanbarkeit).

* Gruppe 2 (B2, C2) — Bearbeitung von zéhen Stdhlen mit hoher Festigkeit und von rostfreien Stdhlen
* Gruppe 3 (B3, C3) — Bearbeitung von sproden und harten kurzspanendenWerkstoffen

* Gruppe 4 (B4, C4) — Bearbeitung von weichen langspanendenWerkstoffen

* Gruppe 5 (CS5) - Gussbearbeitung

BESCHICHTUNGEN

* TiN — Titan- Nitrid

Erhoht die Mikrohérte an der Werkzeugberflache bis 2 300 HV. Trégt Arbeitstemperatur bis 600°C aus.
* TiAIN — Titan-Aluminium- Nitrid

Erhoht die Mikrohérte an der Werkzeugberflache bis 3 300 HV. Trégt Arbeitstemperatur bis 900°C aus.
* TiCN — Titan-Carbo-Nitrid

Erhoht die Mikrohérte an der Werkzeugberfldche bis 3 000 HV. Trigt Arbeitstemperatur bis 400°C aus.
* VAP — Wirmebehandlung mit Wasserdampf

Verbessert die Adhdsion, hilt mehr Kiithl-und-Schmiermittel an der Werkzeugoberflache an.

TEXHUYECKA NTHOOPMALIVA

* MammHHE MeTyniu ¢ noarouBane (Popma B, 4 - 5 HaBuBKH 3axBamany KOHyc) - 3a Hapsi3BaHEe Ha pe30a B IPOXOAHU OTBOPH.
* Mammuau MeTuniy ¢ BuHTtoBu KaHaiu (Qopma C, 2 - 3 HaBUBKHM 3axBallalll KOHYC) - 3a Hapsi3BaHe Ha pe30a B IIyXH OTBOPH.
3a Te3W METUHIIN € XapaKTepeH KbCHsI 3aXBalllalll KOHYC  BUCOKUTE YCHIIUS TIPH Psi3aHe. 3a TOBa MPENopbYBaMe IMO-HICKHUTE
CKOpPOCTH Ha psi3aHe, IIOCOYCHH B TabIMIaTa.

I'EOMETPHA HA PA3AHE

Pazpaborenu ca net 6a30BH THIIa TCOMETPHS HA HHCTPYMEHTHTE 32 PA3IMYHHUTE IPyNu 00padoTBaEMHU MaTepUaH:
*I'pyna 1 (B1, C1) - 3a 06paboTka Ha CTOMaHU M APYT'H MaTepUaly C HUCKA U CPEHA SIKOCT U 100pO CTPYKKOOTACIISHE.
* I'pyna 2 (B2, C2) - 3a 06paboTKa Ha KHJIaBH CTOMaHH C BHCOKA SKOCT U Ha HEPBKIAeMHU CTOMAHH.

* I'pymna 3 (B3, C3) - 3a 06paboTKa Ha KPEXKH M TBBPIY MaTePHAIN C KbCa CTPYKKA.

* I'pyna 4 (B4, C4) - 3a 00paboTKa Ha MEKH MaTE€pHANH C IbJIra CTPYyKKa.

* I'pyna 5 (C5) - 3a 00paboTKa Ha YyTyH.

[TOKPUTUS:

* TiN - TuTan HUTPUA.

[ToBumaBa MOBEPXHOCTHATA MHUKPOTBBPAOCT Ha MHCTpyMeHTa 10 2300 HV. U3nbprka pabotHa Temmeparypa 1o 600°C.
* TiAIN - THTaH alyMMHHEeB HUTPH.

[ToBumaBa MOBEPXHOCTHATA MHKPOTBBPAOCT Ha MHCTpyMeHTa 10 3300 HV. M3nbprka paborHa Temmeparypa o 900°C.
* TiCN - Tutan kKapOOHUTPHI.

[ToBumaBa MOBEPXHOCTHATA MHKPOTBBPAOCT Ha MHCTpyMeHTa 10 3000 HV. U3nbpika paborHa Temmeparypa 1o 400°C.
* VAP - TepmooOpaGoTka ¢ BoAHA napa.

[MonoOpsiBa agxe3usiTa. 3abpika OBEUE CMa30YHO-0XJIaXK/Jallla TEYHOCT 110 OBEPXHOCTTA Ha HHCTPYMEHTA.
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1= MACHINE TAPS

FOR ISO METRIC FINE THREAD DIN 13.

GRADE OF FIT ISO2 (6H)

- SPIRAL POINT
FORM B: 4 - 5 THREADS LEADS

- HELICAL FLUTES
FORM C: 2 - 3 THREADS LEADS

B MASCHINENGEWINDEBOHRER

METRISCHES ISO FEINGEWINDE NACH DIN 13.

TOLERANZFELD 1SO2 (6H)
- MIT SCHALANSCHNITT
FORM B: 4 - 5 GANG ANSCHNITT

- DRALLGENUTET
FORM C: 2 - 3 GANG ANSCHNITT

HSSE - Co 5%

mm METYUALUU MALLUHHU

3A METPU4YHA ISO PE3BA CbC
CUTHA CTBIKA NO DIN 13.
KNAC HA TOYHOCT 1S02 (6H)

- C NOATOYEHU KAHANN
®OPMA B: 4 - 5 HABUBKU
3AXBALLALL KOHYC

- C BUHTOBU KAHAIN
®OPMA C: 2 - 3 HABUBKU

3AXBALLIALL KOHYC
DIN374 .- , »
VAR
N . — —— A7
MM
! ]
L

d p, mm L, mm (|=Ié>pr1nt) (I’ rg'ran) d1, mm a, mm z @, mm Art. No

M4 0.5 63 10 5 2.8 21 3 3.5 25****045
M5 0.5 70 12 5 3.5 2.7 3 4.5 25****055
M5 0.75 70 12 8 3.5 2.7 3 4.2 25***053
M6 0.5 80 14 5 4.5 3.4 3 5.5 25****065
M6 0.75 80 14 8 4.5 3.4 3 5.2 25***063
M8 0.5 80 19 8 6.0 4.9 3 7.5 25****085
M8 0.75 80 19 8 6.0 4.9 3 7.2 25****083
M8 1.0 90 22 10 6.0 4.9 3 7.0 25***081
M10 0.75 90 20 10 7.0 5.5 3 9.2 25****103
M10 1.0 90 20 10 7.0 5.5 3 9.0 25***101
M10 1.25 100 24 16 7.0 5.5 3 8.8 25***108
M12 0.75 100 22 10 9.0 7.0 3 11.2 25***123
M12 1.0 100 22 11 9.0 7.0 3 11.0 25121
M12 1.25 100 22 15 9.0 7.0 3 10.8 25****128
M12 1.5 100 22 15 9.0 7.0 3 10.5 25****126
M14 0.75 100 22 10 11.0 9.0 3 13.2 25****143
M14 1.0 100 22 11 11.0 9.0 3 13.0 25****141
M14 1.25 100 22 15 11.0 9.0 3 12.8 25***%148
M14 1.5 100 22 15 11.0 9.0 3 12.5 25***146
M16 1.0 100 22 12 12.0 9.0 3 15.0 25***161
M16 1.25 100 22 15 12.0 9.0 3 14.8 25****168
M16 1.5 100 22 15 12.0 9.0 3 14.5 25****166

DIN 371 60° z °
A= ;
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d p, mm L, mm (||:1(;rnr;n|13) I(kg];; 12, mm d1, mm a, mm z @, mm Art. No
M3 0.5 56 11 6 18 3.5 2.7 3 2.5 Fre03
M4 0.7 63 13 7 21 4.5 3.4 3 3.3 Fre04
M5 0.8 70 16 9 25 6.0 4.9 3 4.2 w05
M6 1.0 80 19 10 30 6.0 4.9 3 5.0 06
M8 1.25 90 22 14 35 8.0 6.2 3 6.8 w08
M10 1.5 100 24 16 39 10.0 8.0 3 8.5 10
DIN 376 - ] ; @
Yoo T F—— —
Yy " = 7
! s
L 1
d p, mm L, mm (FI’OI['Tr:‘ImB) (II’QrgII:) d1, mm a, mm z @, mm Art. No
M12 1.75 110 29 18 9.0 7.0 10.2 w12
M14 20 110 30 20 11.0 9.0 12.0 R4
M16 20 110 32 22 12.0 9.0 14.0 TR 6
Conversion Table of Cutting speed
Umrechnung der Schnittgeschwindigkeit
Tabnuua 3a npeobpa3syBaHe CKOpOCTTa Ha psi3aHe
m/min. 4 6 8 9 10 12 15 18 21
d Revolutions per minute (rpm) * Umdrehungen pro Minute (U/min) * O6opotu B MuHyTa (06/MUH)
M3 425 637 849 955 1061 1273 1591 1909 2227
M4 318 478 637 718 796 955 1193 1432 1671
M5 255 382 510 573 637 764 955 1146 1337
M6 212 319 425 477 530 636 795 954 1113
M8 159 239 319 358 398 477 597 716 835
M10 127 191 255 286 318 382 477 573 668
M12 106 159 212 238 265 318 398 477 557
M14 91 136 182 205 227 273 341 409 477
M16 80 119 159 179 199 239 298 358 418
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