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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national
standards institutes (ISO member bodies). The work of developing International Standards is car-
ried out through ISO technical committees. Every member body interested in a subject for which
a technical committee has been set up has the right to be represented on that committee. Interna-
tional organizations, governmental and non-governmental, in liaison with 1SO, also take part in
the work.

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the member
bodies for approval before their acceptance as International Standards by the ISO Council.

International Standard ISO 5967 was developed by Technical Committee ISO/TC 29, Small
tools, and was circulated to the member bodies in February 1980.

It has been approved by the member bodies of the following countries :

Australia India South Africa, Rep. of
Austria Israel Spain

Belgium Italy Sweden

China Japan Switzerland

Cuba Korea, Rep. of United Kingdom
Czechoslovakia Mexico USA

France Netherlands USSR

Germany, F.R. Poland

Hungary Romania

No member body expressed disapproval of the document.

Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationa-
les est confiée aux comités techniques de I'1SO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique correspondant. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'ISO, participent également aux tra-
vaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comi-
tés membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes internationales par le

Conseil de I'lSO.

La Norme internationale ISO 5967 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 29, Petit outil-
lage, et a été soumise aux comités membres en février 1980.

Les comités membres des pays suivants I’ont approuvée :

Afrique du Sud, Rép. d’ France Roumanie
Allemagne, R.F. Hongrie Royaume-Uni
Australie Inde Suéde

Autriche Israél Suisse

Belgique Italie Tchécoslovaquie
Chine Japon URSS

Corée, Rép. de Mexique USA

Cuba Pays-Bas

Espagne Pologne

Aucun comité membre ne |'a désapprouvée
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BsepeHue

NCO (MexpyHapoaHaAa OpravusaymA no CraHaapTu3auuu) ABNAETCA BCEeMUPHOW defepa-
uMen HauuoHanbHbIX OpraHusauui no craHpapTmsayum (YneHos MCO). [eATenbHOCTb nO
paspa6oTke MexgyHapogHbix CraHfapToB NPOBOAUTCA TexHuYeckumu komuteramm WCO.
NMo6on uYneH opraHu3auuu, 3aMHTEPEeCOBaHHbIM B JEATENbHOCTU, ANA KOTOPOW 6bin cosfaH
TEeXHUYeCku KOMUTET, uMeeT npaso 6biTb NpeAcTaBneHHbIM B 3TOM KoMuTeTe. MpasuTens-
CTBEHHbI@ U HenpaBUTENbCTBEHHbIe MeXXAyHapofHbie OpraHusauuu, nMerouwme ceasn ¢ UCO,
TakXe NpUHMMAIOT y4acTue B paboTe.

Mpoektbl MexpayHapofHbix CTaHAapToB, MPUHATbIE TEXHUYECKUMM KOMUTETamu, pacchbl-
naloTCA uneHam opraHu3auuu Ha opo6peHue nepepn yTeepXpaeHuem ux Cosetom WCO B

KayectBe MexxgyHapogHbix CTaHaapTos.

MexpayHapogHbiin  CtaHgapt WCO 5967 6bin paspaboTaH TeXHUYECKUM  KOMUTETOM
NCOITK 29, MHcmpymeHm, n pa3ocnaH YneHam opraHusauuu B cdoespane 1980 roga.

[lOKyMeHT 6bIn 0QO6PEH YneHaMu OpraHu3auum cneayowmx cTpaH :

ABcTpanuu Kopenckon pecnybnukm depnepaTuBHOM

ABCTpUmn Ky6bl pecny6nukn NepmaHumn
Benbruum Mekcuku Yexocnosakuu

BeHrpuu Monbuwn Weeynn

fonnaHguu PyMbliHUK Weewnyapum

W3spaunna CoepuHeHHOro lO>kHO-AdbpUKaHCKO
NHgun KoponescTBa Pecnybnuku

UcnaHumn CCCP AnoHuun

Utanum CWA

Kutan ®paHuumn

Hu oauH YneH opraHm3aymu He OTKNOHUN JOKYMEHT.
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INTERNATIONAL STANDARD

NORME INTERNATIONALE

MEXXAYHAPOAHbIA CTAHAAPT

ISO 5967-1981 (E/F/R)
MNCO 5967-1981 (A/®/P)

Taps for thread
cutting —
Nomenclature of
the main types
and terminology

1 Scope and field of
application

This International Standard on taps for
ISO thread making shows the main
types of taps and their dimensional
characteristics. It also gives equivalent
terms in the three official languages of
ISO.

The purpose of this International Stan-
dard is to serve as a reference for tap
users and manufacturers. The diagrams
given, however, are only to illustrate the
terminology as tap design can vary
according to the manufacturer.

This International Standard includes

— nomenclature of the main types
of taps (clause 3);

— styles of threaded portion of
taps (clause 4);

— sets of taps (clause 5);
characteristics of

— dimensional
taps (clause 6);

— thread profile of taps (clause 7).

In addition, numbered symbols are
given opposite certain terms to identify
the dimensional characteristics.

NOTE — In addition to terms used in the
three official 1SO languages (English, French
and Russian), this International Standard
gives the equivalent terms in German and
Italian, these have been included at the
request of 1ISO Technical Committee TC 29

Tarauds —
Nomenclature des
principaux types
et terminologie

1 Objet et domaine
d’application

La présente Norme internationale relative
aux tarauds destinés a |'exécution des file-
tages ISO, en montre les principaux types
et leurs caractéristiques dimensionnelles.
Elle donne également I'équivalence des ter-
mes dans les trois langues officielles de
I'ISO.

La présente Norme internationale a pour
but de servir de référence pour les utilisa-
teurs et les fabricants de ces outils. Néan-
moins, les schémas représentés ne servent
qu’a illustrer cette terminologie et la con-
ception des tarauds peut varier suivant les
fabricants.

La présente Norme internationale com-
prend

— nomenclature des principaux types
de tarauds (chapitre 3);

— styles de la partie taillée des
tarauds (chapitre 4);

— jeux de tarauds (chapitre 5);

— caractéristiques  dimensionnelles
des tarauds (chapitre 6);
des tarauds

— profil  du filet

(chapitre 7).

De plus, sont indiqués en face de certains
termes les symboles identifiant les caracté-
ristiques dimensionnelles.

NOTE — En supplément aux termes donnés
dans les trois langues oficielles de I'|SO (anglais,
francais, russe), la présente Norme internatio-

MeTuuku —
HomeHknartypa
OCHOBHbIX TUNOB U
TEePMUHONOruA

1 CopepxaHue u obnacrtb
NPUMEHEHUA

B aTom MexpgyHapogHOM cTaHpapTe
no MeTYMKaM AnA BbINONHEHUA pesbb
cornacHo cTtaHgaptam WCO nokasaHbl
OCHOBHble TUMbl METYMKOB U UX pasmep-
Hble XapaKTepuCcTuKun. B Hem Tak>ke gaHb!
3KBUBANEHTHble TEPMUHbI Ha Tpex odu-
ymanbHbix Asbikax NCO.

Llenb 3TOro cTaHaapTa cCny>XuTb CnpaBoY-
HbIM MaTepuanom fAnA norpeébutenen u
uarotosutenen. OgHako,NpeaCcTaBneHHble
B TEKCTe PUCYHKW [aHbl TONbKO AnA
unniocTpaununm TepMUHONOruu, TakK Kak
KOHCTPYKUWA METHYMKA MOXKET U3MEHAT bCA
NO YCMOTPEHUIO N3rotosButenen.

3TOT MeXAYHapOAHbIN CTaHAApPT COCTOUT
13 CNegylowmux nATN YacTen :

— HOMEHKnartypa OCHOBHbIX Tunos
MeT4unkoB (pasgen 3);

—  Tunbl
(paspen 4);

paboyen 4acTu METUUKOB

— KOMMMEeKTbl MeTUYMKoB (pasgen 5).

— PpasmepHble XapakKTepuUCTUKu Me-
TYMKoB (paspen 6);

— npocunb pe3bbbl METYMKOB (pas-
pen 7).

Kpome TOro, npoTme onpepeneHHbIX Tep-
MWHOB YKa3aHbl Undposble 0603HaYEHUA,
KoTOopble onpepenAioT OCHOBHble
pasmepbi.

NMPUMEYAHWE — B gononHeHune K TepMmnHam Ha
Tpex oduuman bHbix A3biKax (RHrNUNUCKOM, dpaH-
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and are published under the responsibility of
the Member Bodies for Germany, F.R. (DIN)
and ltaly (UNI). However, only the terms
given in the official languages can be con-
sidered as ISO terms.

2 References

ISO 529, Short machine taps and hand
taps.

ISO 2283, Long shank machine taps
with nominal diameters from 3 to
24 mm and 1/8 to 1 in.

ISO 2284, Hand taps for pipe threads
for parallel and taper threads — General
dimensions and marking.

ISO 2857, Ground thread taps for /1SO
metric threads of tolerances 4H to 8H
and 4G to 6G coarse and fine pitches —

Manufacturing  tolerances on the
threaded portion.
ISO 3002/1, Geometry of the active

part of cutting tools — Part 1 : General
terms, reference systems, tool and
working angles.

3 Nomenclature of the
main types of taps

3.1 Short machine taps and
hand taps

nale donne en annexe les termes équivalents en
allemand et italien; ces termes ont été inclus a la
demande du comité technique ISO/TC 29 et
sont publiés sous la responsabilité des comités
membres de I'Allemagne, R.F. (DIN), et de I'lta-
lie (UNI). Toutefois, seuls les termes donnés
dans les langues officielles peuvent étre considé-
rés comme termes 1SO.

2 Reéférences

ISO 529, Tarauds courts a machine et a
main.

ISO 2283, Tarauds a machine, a queue lon-
gue, de diamétre nominal 34 24 mm et 1/8
a1lin.

ISO 2284, Tarauds & main au pas du gaz
pour filetages cylindrique et conique —
Dimensions générales et marquage.

ISO 2857, Tarauds a filets rectifiés pour
filetages métriques 1SO de tolérance 4H a
8H et 4G a 6G a pas gros et a pas fins —
Tolérances d’exécution de la partie taillée.

ISO 3002/1, Géométrie de la partie active
des outils coupants — Partie 1: Notions
générales, systéme de référence, angles de
l'outil et angles en travail.

3 Nomenclature des
principaux types de tarauds

3.1 Tarauds courts @ machine et
a main

LY3CKOM U pYCCKOM), XacTOAWWN MeXAYyHapo-
AVbIA CTaH[apT AaeT B NPUNOXKEHUN 3KBUBANEH-
THble TEPMUHbl HA HEMELKOM W UTanbAHCKOM
A3blKax; 3TN TEPMUHbI 6bINN BBEAEHbI MO MNPOCH-
6e TexHnyeckoro komuteta MCO/MK 29 n ny6nn-
KYylOTCA NOf OTBETCTBEHHOCTb KOMUTETOB-
uneHoB OPI u Ntanun. Tem He MeHee, TONbKO
TepMUHbI Ha 0P ULManbHbIX A3bIKax MOryT pacc-
MaTpuBaTbCA Kak TepMuHbl NCO.

2 Ccbinku

NCO 529, Kopomkue MawuHHbIe U pyyHble
Memdyuku.

NCO 2283, MawuHHblE MEMYUKU C yonu-
HEHHbIM XBOCMOBUKOM, HOMUHAaNbHO20
duamempa om 3 6o 24mm u om 1/8 do
1 pronma.

NCO 2284, PyyHble memuuku JOnA mpy-
6HbIX pe3bb UUNUHOPUYECKUX U KOHUYec-
Kux — Obuwue pasmepb! U MaPKUPOBKA.

MCO 2857, Memuyuku co wnugoBaHHOLU
pe3bbol dnA Mempuyeckux pess6, coom-
BemcmBsylowux cmaHdapmam NCO ¢ do-
nyckom om 4H 00 8H ¢ KpynHbIM U MENKUM
wazom om 4G 0o 6G— Pa3smepHble
donycku Ha pabouyylo yacme.

NCO 3002/1, N'eomempusa pexyweld Yacmu
uHcmpymeHma — Yacmo 1: O6wue mep-
MUHbI, cucmema CCbINIOK, Y2nbl pe3aHus u
yenbl pexxyu,ezo UHCMpymeHma.

3 HomeHknatypa OCHOBHbIX
TUNOB METUYMKOB

3.1 KopoTkue MaWwuHHbIe MeTYUKHU
M py4YHble METUYUKHU

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N° Yeprex O603HaueHue
110 Short tap with full diameter shank and a

tapered connecting portion between shank
and thread — 1SO 529

Taraud court a queue pleine a raccordement
(conique) — 1SO 529

KOpPOTKMI METYUK C YTONUWEHHbIM XBOCTOBU-
KOM U KOHUYECKOM NepexofHOM YacTbIio MeXX-
4Y XBOCTOBWMKOM
MNCO 529

M paboyen yacTbio —
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No.
No
NO

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O603HaueHue

m

4\
\

Short tap with shank diameter approximately
equal to nominal diameter

Taraud court & queue pleine de diamétre
approximativement égal au diamétre nominal

KOpOTKui MeTHYUK C XBOCTOBMKOM, HuUaMmeTp
KOTOPOro NpUénmuanTenbHO paBeH HOMUHAaNb-
HOMY finameTpy pesbbbl

112

AR
|

Short tap with shank diameter greater than or
equal to nominal diameter and neck between
shank and thread — ISO 529

Taraud court & queue pleine & gorge —
ISO 529

KOpOTKM# MeTUMK C XBOCTOBWMKOM, guameTp
KOTOPOro npesblwaeT unuM paBeH HOMUHaNb-
HOMY guaMmeTpy, C WeWKON Mexxay XBOCTOBMU-
KOM U pa6oyen 4acTblo — NCO 529

113

Short tap with reduced ;mnk diameter_—_
1ISO 529

Taraud court a queue dégagée — 1SO 529

KOpOTKN METUMK C yMEeHblUeEeHHbIM fguame-
TpoM xBocToBuka — NCO 529

3.2 Long shank machine taps

longue

3.2 Tarauds machine a queue

3.2 MauwuHHbIe MeTYUKu ¢
YANUHEHHbIM XBOCTOBUKOM

No.
No

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O6o3HaueHue

120

Long shank machine taps with reinforced
shank diameter and tapered connecting por-
tion between shank and thread

Taraud machine a queue longue — taraud a
queue pleine a raccordement (conique)

MawunHHble METYMKN C YOANUHEHHbIM K yTON-
WeHHbIM XBOCTOBUKOM N C KOHUYECKOW nepe-
XO[JHOW 4acTbl0 MeX[Ay XBOCTOBUKOM W
paboyen YacTblo.

121

__,{:t__ l —

Long shank machine tap with shank diameter
approximately equal to nominal diameter

Taraud machine a queue longue — taraud a
queue pleine de diameétre approximativement
égai au diamétre nominal

MawnHHbI MET YUK C YANUHEHHbIM XBOCTOBY-
KOM, AWaMeTp KOTOpOro npuénusnTenbHo
paBeH HOMUHaNbHOMY AUaMeTpy pe3bbbl.




ISO 5967-1981 (E/F/R)

NCO 5967-1981 (A/®/P)

No.
No
NO

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O603HauveHue

122

T

Long shank machine tap with shank diameter
greater than, or approximately equal to,
nominal diameter with neck and tapered con-
necting portion between shank and thread

Taraud machine a queue longue — taraud a
queue longue — taraud a queue pleine a
gorge, de diametre approximativement égal au
diamétre nominal

MawnHHbIN METHYNK C YANNHEHHbIM XBOCTOBU-
KOM, AuameTp KOTOPOro npesblwaeT unu npu-
6Nn3nTeNnbHO paBeH HOMWHaNbLHOMY fAuame-
TPy U C WEeNKOW N KOHUYECKOW nepexofHown
4acTbio MEXZY XBOC

4acTbto

TORUAKAM a4 NARAUAIA
TUDVIRUMWE Vi palu=cvi

123

Long shank machine tap with reduced
diameter shank — 1SO 2283

Taraud machine a queue longue — taraud a
queue dégagée — ISO 2883

MaWnHHBI M METYUK C YONUHEHHbIM XBOCTOBM-
KOM yMeHblWeHHOro gnametpa — NCO 2283

3.3 Taps for automatic
machines

3.3 Tarauds pour machines

automatiques

3.3 MeTuuku gnsa
CTaHKOB-aBTOMaTOB

No.
No
NO

Diagram
Schéma
YepTex

Designation
Désignation
O6o3HaueHue

130

——

Tap for automatic machine with long reduced
shank

Taraud pour machine automatique a queue
longue dégagée

MeTunk gnAa cTaHa-asToMaTa ¢ yANUNEHHbIM
XBOCTOBUKOM YMEHbWEHHOIro gnameTpa

131

Tap for automatic machine with double
diameter shank

Taraud pour machine automatique a queue
dégagée deux fois

MeTuunk gnA cTaHka-asToMaTta c yagnuneHHbIM
XBOCTOBWUKOM yMeHbWEHHOro anameTpa

132

S S e

Bent shank tap for automatic machine with
long reduced shank

Taraud pour machine automatique a queue
courbée longue dégagée

MeTuunk AnA CTaHKa-aBToMaTa C y4NuHEHHbIM
MN30rHYTbIM XBOCTOBUKOM YMEH b WEHHOrO Ana-
meTpa
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No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N° Yeprex O6o3Hauenue
133

%,,4

]

Bent shank tap for automatic machine with
long reduced shank further reduced on the
bend

Taraud pour machine automatique a queue
courbée longue dégagée — Réduction sur la
courbure

MeTunk AnA cTaHKa-aBTOMaTa C U30THYTbIM
YANWHEHHbIM  CTYneH4YaTbiM XBOCTOBUKOM
YMEHb WEHHOro guameTpa

3.4 Shell taps

3.4 Tarauds creux

3.4 HacapgHble meT4uku

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N© Yeprex O6o3HaueHue
140 . Lo
// / Shell tap with cylindrical bore and keyway
Taraud creux a alésage cylindrique et entraine-
- ment par clavette
|
/ HacafgHou MeTUYNK C UMNUHAPUYECKUM Noca-
[OYHbIM OTBEPCTUEM W WNOHOYHbIM Na3oM
141 Shell tap with cylindrical bore and tenon or
slot drive
_ Taraud creux a alésage cylindrique et entraine-
ment par tenon
7 -J
HacagHow MeTHYMK C UMNUHLPUYECKUM noca-
AOYHbIM OTBEPCTUEM C NOBOAKOBbLIM Ma3oM

3.5 Tapered taps

3.5 Tarauds coniques

3.5 MeTuUMKKN C KOHUYECKOH
pe3sb6oi

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N° Yeprex O6o3HaueHue
150 Tap with tapered thread form — ISO 2284

B

Taraud pour taraudage conique — ISO 2284

MeTuunk ¢ KoOHUYeckon pesbbon — NCO 2248
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4 Styles of threaded
portion of taps

4 Styles de la partie taillée
des tarauds

4 Tunbl pabouyen YacTu
METUYMKOB

No.
No
NO

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O6o3HaueHue

200

201

Bottoming tap with short chamfer length (1 to
3 pitches)

Taraud (finisseur) a chanfrein d’entrée court
(1 a 3 pas)

YMCTOBOW METYUK C YKOPOUEHHOW 3a60PHOM
YacTblo (0T 1 4O 3 HUTOK pe3b6bl)

UK : Second tap US : Plug tap
with intermediate chamfer length (> 3 to
5 pitches)

Taraud (moyen) a chanfrein d’entrée moyen
(> 3 a5 pas)

CpegHnn MeTYMK CO cpepHen 3a60pHOM
yacTbio (0T 3 0O 5 HUTOK)

202

203

204

UK : First taper tap US : Taper tap
with long chamfer length (7 to 10 pitches)

Taraud (ébaucheur) a chanfrein d’entrée long
(7 & 10 pas)

YepHOBOM METUYMK C [ANMHHOM 3a60pHOW
YacTbto (0T 7 go 10 HUTOK)

Nut tap with extra-long chamfer length (12 to
16 pitches)

Taraud a écrous a chanfrein d’entrée extra-
long (12 & 16 pas)

[aeYHbIN MEeTYMK CO CBEPXANMUHHOWN 3a60PHON
yacTbio (0T 12 0O 16 HUTOK)

Fluteless tap for thread forming (some thread
forming taps may have oil grooves)

Taraud sans goujures travaillant par déforma-
tion plastique du filet (certains tarauds sans
goujures peuvent avoir des rainures d’huile)

BeckaHaBOUYHbI METUMK LNA pe3b6oBbifas
NMBaHUA (HEKOTOPblE METUYUKM MOryT UMETb
CMa3o4Hble KaHaBKu)

205

Tap with spiral point without flutes or oil
grooves

Taraud a entrée inclinée ou spirale sans gouju-
res ni rainures d'huile

MeTunk co cnupanbHOM NOATOYKOM 3a60PHO N
4acTu 6eckaHaBOYHbIN

e
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No.
Neo
NO

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O603HaueHue

206

Tap with spiral point and oil grooves

Taraud a entrée inclinée ou spirale, et rainures
d'huile

MeTunk cO cnupanbHOM NOLTOMKOM 3a6op-
HOWM 4acTu 1 CO CMa304YHbIMU KaHaBKaMu

Straight fluted tap
Taraud a goujures droites

MeTuunk c NPpAMbIMU KaHaBKamMun

Straight fluted tap with spiral point

Taraud a goujures droites et entrée inclinée ou
spirale

MeTuuK ¢ NnpAMbIMK KaHaBKamu co cnupanb-
HOW NOATOYKOW 3a60pHON YacTu

209

Right hand spiral fluted tap
Taraud a goujures hélicoidales a droite

MeTuuK C BUHTOBOM KaHaABKOW Npasbl i

210

Left hand spiral fluted tap
Taraud a goujures hélicoidales a gauche

MeTuunK C BUHTOBOM KaHaBKOW nesbln

21

ll\\\‘\\ MW
L L T

\\I\lII\I\\‘l\ l

Tap with interrupted threads (there are several
designs of interrupted threads)

Taraud a denture alternée (il existe plusieurs
types de dentures alternées)

MeTunk C waxmarHbIM PacnonoXXeHmem 3y-
6beB (CywWweCcTBYEeT HECKONbKO KOHCTpYKUuM
TaKux METHUKOB)

212

Tandem tap
Taraud étagé

MeTuuk Cc ABOMHOW CcTyneH4YaTon pabouyen
YacTblo

213

g

Tandem with plain cylindrical pilot
Taraud a pilote lisse

MeTHuMK C UMNUHAPUYECKON HanpasnAtowen

214

Internal centre

Centre interne ou centre femelle (pour réaff(-
tage)

BHYTpeHHUM LEHTP
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No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N° Yeprex O60o3HaueHune
215 External centre

Coéne de centrage externe ou centre male
F- (pour réaffGtage)

Hapy>XHbl 1 LEHTP

216 External centre with reduced point

/l/_4 / Coéne de centrage externe réduit ou centre
\k i male réduit (pour réafftage)

YMeH b WeHHbI M HapyXXHb! A LLEHTP

5 Set of taps 5 Jeux de tarauds 5 KomnnekTbl MeTuukoB
No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
NO Yeprex O6o3Havuenue
250 Hand taps in sets of 2 taps (serial type)

a) undersized full form roughing tap

b) finishing tap

Jeu de 2 tarauds a main (jeu étagé)

a) taraud ébaucheur a diameétre de filetage
réduit
, ~ b) taraud finisseur

Py4YHble MeTUYMKN B KOMMNNEKTe 13 AByX WTYK
(cepuiHble)

a) 4YepHOBOW METYUK C HEMNONMHOW pe3b6om

6) 4YUCTOBOM METUYUK

251 Hand taps in sets of 2 taps

a) UK : First taper tap US : Taper tap
with long chamfer length and full size
thread

b) bottoming tap

_,41%7/ B _ a)
— Jeu de 2 tarauds a main
a) taraud ébaucheur a chanfrein d’entrée
— long et diametre de filetage non réduit
— = - - = b) .
b) taraud finisseur

PyuyHble METUYMKM B KOMMNEKTE U3 LBYX WTYK

a) 4YepHOBOW METHYUK C  YANUHEHHOW
3a60pHOW YacCcT b0 U NONHOM pe3b6o v

6) YUCTOBOW METYUK
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No.
No

Diagram
Schéma
YepTex

Designation
Désignation
O603HaueHue

Hand taps in sets of 3 taps (serial type)
a) first undersized full form roughing tap

b) second undersized full form roughing
tap

c) finishing tap

Jeu de 3 tarauds a main (jeu étagé)

a) taraud ébaucheur a diamétre de filetage
réduit

b) taraud moyen a diamétre de filetage
réduit

c) taraud finisseur

PyyHbie METUYMKM B KOMNNEKTe 13 Tpex WTyK
(cepniHble)

a) YepHOBOW METYMK C HEMONHOW pe3b6ou
6) cpeaHU METYUK C HEMONHOM pe3b6on

B) YMUCTOBOW METYUK

261

Hand taps in sets of 3 taps

a) UK : First taper tap US : Taper tap
with long chamfer length and full size
thread

b) UK : Second tap US : Plug tap
with full size thread

c) bottoming tap

Jeu de 3 tarauds a main

a) taraud ébaucheur a chanfrein d’entrée
long (10 pas) et diametre de filetage non
réduit

b) taraud moyen a chanfrein d’entrée nor-
male (3 a 5 filets) et diameétre de filetage non
réduit

c) taraud finisseur

Py4Hble METHUKN B KOMMNNEKTE U3 TPeX WTYK

a) YepHOBOM METYUK C  yANUHEHHOW
3a60pHON HaCTbIO U NONHOW pe3b6on

6) cpeaHU METUYUK C NONHOW Pe3b6oit

B) YUCTOBOW METHUK
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6 Dimensional

6 Caractéristiques

6 PasmepHble XxapaKTepucTUKH

characteristics of taps dimensionnelles des tarauds MeTUYUKOB
6.1 Lengths 6.1 Longueurs 6.1 [AnuHbl
Section A-A
L CeueHue A-A
. h s
T =
A—»|
f
__%\ ] — — — — e e l
Iy Al—>
— o /2
4 _
15 I1 o Iy
No. Symbol English French Russian
No Symbole Anglais Francais Russe
NoO YcnosHoe o6o3HadeHue AHrnuuckun ®paHyysckumn Pycckun
310 L overall length longueur totale ANUHA METUYMKa
3N / thread length (including longueur filetée (chanfrein ANvHa paéo4ven 4acTu
chamfer) compris)
312 14 neck length including longueur de gorge y compris la ANUHA WenKn, BKNoYaowan
connecting portion length longueur de la portion de ANUHY NepexofHon 4acTu
raccordement
313 Iy length of driving square longueur du carré AnVHa KBagpara
d’entrainement
314 I3 flute length including run-out IongUeur de goujure y compris ANUHa KaHaBKW, BKNKOYaA BbIXOL
la sortie de meule
315 Iy shank length longueur de queue ONVHAa XBOCTOBUKA
316 Ig chamfer (lead) length longueur du chanfrein d'entrée AnvHa 3a60pHOM YacTu
317 a size across flats of square surplat du carré d’entrainement pa3mep CTOpOHbI KBagpara

10
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6.2 Diameters 6.2 Diameétres 6.2 [uamertpbl

d
+
|

U |\
i
|
|

! dy
-.em pE—
]

No. Symbol Designation
No Symbole Dénomination
NO YcnosHoe o6o3nadenue O603HaueHue
320 a* basic major diameter or thread diameter

diametre nominal

HOMUHanNbHbIV AruameTp pe3b6bbl
321 dy shank diameter

diameétre de queue

AVaMeTp XBOCTOBMKA
322 dy** neck diameter

diameétre de gorge

OuameTp Wwenku
323 d3 (chamfer) point diameter

diamétre d’'entrée

AvaMeTp B Havane 3a60pHOM YacTu
324 dy web (core) diameter

diameétre de I'ame

[vaMmeTp CepALEeBUHbl

*  The actual major diameter is equal to the nominal diameter d plus the tolerance (see clause 4.1 of
1SO 2857). !

Le diamétre extérieur effectif est égal au diametre nominal d augmenté de la toléance (voir paragraphe 4.1
de I'ISO 2857).

DaKTUYECKU HapYXKHbIV MaMeTp paBeH HOMUHaNbHOMY AuaMeTpy d AoNycK (CM. nyHKT 4.1 UCO 2857).

** The symbol dj also designates the basic pitch diameter (see No. 403).
Le symbole d, désigne également le diamétre sur flancs (voir n® 403).
dp TaKxe 0603Ha4aeT HOMMHaNbHbIN CPEAHUN ArUameTp pe3b6bl (CM. NO 403).

"



ISO 5967-1981 (E/F/R)
NCO 5967-1981 (A/®/P)

6.3 Cutting features — Angles 6.3 Caractéristiques de coupe — 6.3 MNMapameTpbl pexyuwen yactu —
Angles Yrnbl
yP

Detail of A
A Détail de A

% YacTtb A

\@ ypc
-
Yo

7
+,
U

N

12
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No. Symbol English French Russian
No Symbole Anglais Francais Russe
NO YcnosHoe 0603HaueHune AHrnuuckun ®paHuy3cKumn Pycckun
330 r straight flute entrée droite npAMan KaHaBka
(without spiral point) (6e3 cnvpantHOM NOATOYKM)
331 t spiral point entrée inclinée ou spirale cnupanbHanA nogToyka
332 X spiral flute goujure de forme hélicoidale en cTyrneH4aTan nogTo4ka
spirale
333 g flute goujure KaHaBka
334 p land peigne 3y6
335 m width of land largeur de peigne wupuHa 3y6a
336 n width of flute largeur de goujure WMPUHA KaHaBKuM
337 N number of flutes nombre de goujures KONNYECTBO KaHaBoOK
338 Vv number of chamfered (or lead) nombre de pas de I'entrée KONMYECTBO BUTKOB Ha 3a60pHOM
pitches y4acTtke
339 dy actual tap major diameter diametre extérieur effectif du PaKTUHEeCKNIN Hapy>KHbl 1
taraud AvameTp pe3bbbl MeT4mKa
340 dg minor diameter diametre intérieur (diametre a BHYTPEHHUW fuameTp pe3bbbl
fond de filet)
341 ds (chamfer) point diameter diameétre de |'entrée [WaMeTp B Havane 3a6opHOro
y4actka
342 dy web (core) diameter diamétre de I'ame AnameTp cepfLEBUHbI
343 Kr chamfer angle (or lead angle) angle d’'entrée yron yknoHa 3a6opHOro yyacrka
344 V§ angle of helical (spiral) flute angle d’'hélice de la goujure yron HaknoHa BUHTOBOM
CTpYy>Xe4YHON KaHaBKu
345 Vs spiral point angle angle d’inclinaison de I'entrée yron cnupanbHOM NOATOYKMN
inclinée ou spirale
346 p rake angle angle de coupe nepeaHWi yron (Mpu nnockon
nepegHe NOBEPXHOCTH)
347 Ypc (chordal) hook angle (in case of angle de coupe mesuré sur la nepegHnn yron (Mpu KpUBONK-

curved cutting face)

corde (en cas de face de coupe
courbe)

HEeMHOW nepefHen NOBEPXHOCTN)

13
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6.4 Types of thread relief 6.4 Formes de détalonnage 6.4 Tunbl pe3b6bl MeTuYKKa

Unrelieved Sy
Sans détalonnage
HesaTtbinoBaHHana

Cutting face

Heel
Face de coupe
P OBEpPXHOCT Talon
eXXylan NOBEPXHOCTb
yu P NATa

Taper U in % on diameter
Conicité U en % sur le diamétre
KoHycHocTb U B % Ha guameTtp

14
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No. Symbol English French Russian

No Symbole Anglais Francais Russe

NO YcnosHoe 0603Ha4eHune AHrnnHUCKu M ®paHiyy3ckun Pycckun

350 So concentric — unrelieved sans détalonnage KOHLEHTPUYHAA NOBEPXHOCTb —

He3aTbIiNOBaHHaA Mo Hapy>KHOMY
avametpy

351 N eccentric thread relief (on major détalonnage radial complet sur BENUYNHA 3aTbINOBAHWA Ha BCIO
diameter, thread flanks and flancs, sommet et fond de filet WWPUHY nepa (N0 Hapy>KHOMy,
minor diameter) CpefHeMy N BHYTpeHHeMy

AvameTpy)

352 So con-eccentric thread relief (on détalonnage radial incomplet sur BENNUYNHA 3aTbINIOBAHUA He Ha
major diameter, thread flanks flancs, sommet et fond de filet BCIO WMPUHY nepa (no
and minor diameter) Hapy>XHOMy, cpefHeMy 1

BHYTPEHHEMY gunameTpy)

353 S3 eccentric thread relief (on thread | détalonnage radial complet sur BENMYMHA 3aTbINOBAHUA Ha BCIO

flanks and minor diameter only) flancs et fond de filet seulement WUPUHY Nepa (TONLKO Mo
CcpeAHeMy u BHYTPEHHEMy
Avametpy)

354 Sa con-eccentric thread relief (on détalonnage radial incomplet sur | BenWuYuHa 3aTbINOBaHWUA He Ha
thread flanks and minor flancs et fond de filet seulement BCIO WMPUHY nepa (TONbKO no
diameter only) cpegHeMy U BHYTpPEHHeMY

AvameTpy)

355 Sg radial relief on chamfer angle détalonnage radial sur I'entrée BENUYMHA 3aTbINOBaHUA Ha
WMpUHe nepa No HapyXXHOMY
AvameTpy 3a60pHOM YacTu

356 Ly width of concentric land with no | largeur du témoin cylindrique WwMpUHa He3aTbiNOBaHHOIO
relief sans détalonnage yyacTka nepa

357 dj3 (chamfer) point diameter diamétre du cone d’entrée [vameTp B Hadyane 3a60pHOM

yactu

358 U back taper (axial relief) conicité arriere (dépouille 06paTHanA KOHYCHOCT b

longitudinale)

(yMeHbleHe gmameTpos B
HanpasneHuu XBOCTOBOW 4acTu)

15
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7 Thread profile of taps

7 Profil du filet

des tarauds

P

e !

vz

NOTE — The diagram applies to taps of

metric threads of 1ISO 2857.

o [

d2 min
d2 max
2

NOTE — Le dessin s'app

filetages métriques de I'ISO 2857.

B

£
£
=

d nominal

lique aux tarauds pour

7 [Mpocdunb pe3bbbl meTuYnkKa

NMPUMEYAHUE — YepTe)k OTHOCUTCA K MeTHu-
Kam AnA Hape3aHWA MeTPUYecKux pesbb, ykaszaH-

Hbix B cTaHgapTe NCO 2857.

No. Symbol English French Russian

No Symbole Anglais Francais Russe

NO YcnosHoe o6o3HaueHune AHrnuuckmnu ®PpaHyy3cKkun Pycckun

400 d major (nominal) diameter diameétre nominal HOMWHaNbHbIA fUaMeTp MeTumnKa

401 dmin permissible minimum tap major diametre extérieur minimal - HauMeHbWMW [ONYCTUMbINA
diameter admissible du taraud Hapy>XHbIA guamMeTp MeT4ynKa

402 Js minimum clearance on major écart inférieur sur diametre HauMeHblee OTKNOHeHue No
diameter (difference between extérieur (différence entre les Hapy>XHOMY AnaMeTpy (pa3HoCTb
minimum tap major diameter diameétres extérieur minimal et MeXAYy HauMeH bWUM HapY>KHbIM
and basic major diameter) nominal du taraud) ¥ HOMUHaNbHbIM fUuaMeTpamu)

403 do* basic pitch diameter diamétre sur flancs théorique HOMWHaNbHbI CpegHUN fgua-

MeTp pe3b6bl

404 d9 min minimum tap pitch diameter diamétre sur flancs minimal du HauMeHbWWiA cpegHUA guameTp

taraud pe3b6bi

405 d2 max maximum tap pitch diameter diametre sur flancs maximal du HanboNbWwM CpefHUN guameTp

taraud pe3b6bl

406 Ta2 tolerance on tap pitch diameter tolérance sur diametre sur flancs | ponyck Ha cpegHun guameTp

du taraud pe3b6bl

407 E., lower deviation of pitch écart inférieur sur diamétre sur HUXXHee OTKNOHEeHWe CcpefHero
diameter (difference between flancs (différence entre les AvameTpa (pa3HOCTb Mexgy
minimum tap pitch diameter and | diamétres sur flancs minimal et HaMMEH b WUM CPEfHUM ¢
basic pitch diameter) théorique) HOMMWHaNbHbIM CPEAHUM

AvameTpamu)

408 Eg upper deviation of pitch écart supérieur sur diameétre sur BepxHee OTKNOHeHue CpefHero
diameter (difference between flancs (différence entre les [uameTpa (Pa3HOCTb MeXay Hau-
maximum tap pitch diameter diameétres sur flancs maximal et 60NbWKMM U HOMUHANbHbLIM Cpea-
and basic pitch diameter) théorique) HUMWU guameTpamu pe3bbbl)

409 pitch of thread pas du filetage war pesb6bl

410 o included angle of thread (for angle du profil du filet (par yron npoduna pe3b6bl
example 60°) exemple 60°) (Hanpumep 60°)

411 right hand thread filetage a droite npasan pe3b6a

412 left hand thread filetage a gauche neean pesb6a

* The symbol d; also designates the neck diameter (see No. 322).
Le symbole d, désigne également le diamétre de gorge (voir n® 322).
do Takxe o603HavaeT guametp wenkum (cm. NO 322).
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ISO 5967-1981 (E/F/R)
MNCO 5967-1981 (A/®D/P)

Equivalent German terms

Annexe A

Termes allemands équivalents

MpunoxeHue A

OkBUBaNEHTHbIe HEMeL Kue TEPMUH bl

3 Benennungen der wichtigsten
Gewindebohrer-Formen

3.1

110

m

112

113

3.2

120

121

122

123

3.3
130
131

132

133

Kurze Maschinen- und Hand-Gewindebohrer

kurzer Gewindebohrer mit verstérktem Schaft und kegeli-
gem Ubergang zwischen Schaft und Gewinde

kurzer Gewindebohrer mit ungefahr gleichem Schaft-und
Gewindedurchmesser

kurzer Gewindebohrer mit gleichem oder groferem
Schaft- als Gewindedurchmesser, mit Hals

kurzer Gewindebohrer mit abgesetztem Schaft (Uberlauf-
schaft)

Lange Maschinen-Gewindebohrer

langer Gewindebohrer mit verstédrktem Schaft und kegeli-
gem Ubergang zwischen Schaft und Gewinde

langer Gewindebohrer mit ungeféhr gleichem Schaft-und
Gewindedurchmesser

langer Gewindebohrer mit gleichem oder gréRerem
Schaft- als Gewindedurchmesser, mit Hals und kegeli-
gem Ubergang zwischen Schaft und Gewinde

langer Gewindebohrer mit abgesetztem Schaft (Uberlauf-
schaft)

Muttergewindebohrer
Muttergewindebohrer mit langem abgesetztem Schaft
Muttergewindebohrer mit zweifach abgesetztem Schaft

Muttergewindebohrer mit langem, abgesetztem, geboge-
nem Schaft

Muttergewindebohrer mit langem, mehrfach abgesetz-
tem, gebogenem Schaft

3.4

140

M

3.5

150

Aufsteck-Gewindebohrer

Aufsteck-Gewindebohrer mit zylindrischer Bohrung und
Langsnut

Aufsteck-Gewindebohrer mit zylindrischer Bohrung und
Quernut

Kegelige Gewindebohrer

Gewindebohrer mit kegeligem Schneidteil

4 Merkmale des Schneidteils

200

201

202

203

204

205

206

207

208

209

210

Gewindebohrer (Fertigschneider) mit kurzem Anschnitt
(1 bis 3 Gewindegénge)

Gewindebohrer (Mittelschneider) mit mittierer Anschnitt-
linge (> 3 bis 5 Gewindegénge)

Gewindebohrer (Vorschneider) mit langem Anschnitt
(7 bis 10 Gewindegange)

Muttergewindebohrer mit extra langem Anschnitt (12 bis
16 Gewindegédnge)

Gewindeformer (ohne Nuten)

Gewindebohrer mit Schélanschnitt ohne Span- oder
Schmiernuten

Gewindebohrer mit Schélanschnitt, mit Schmiernuten
Gewindebohrer mit geraden Spannuten

Gewindebohrer mit geraden Spannuten und Schélan-
schnitt

Gewindebohrer mit Spannuten mit Rechtsdrall

Gewindebohrer mit Spannuten mit Linksdrall

17
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211 Gewindebohrer mit ausgesetzten Zahnen

212 Stufen-Gewindebohrer

213 Gewindebohrer mit zylindrischem Fihrungsteil
214 Innenzentrierung (Zentrierbohrung)

215 AuRenzentrierung mit Vollspitze

216 AuBenzentrierung mit abgesetzter Spitze

5 Satz-Gewindebohrer
250 Satz-Gewindebohrer (Hand), zweiteiliger Satz
a) Vorschneider mit Untermaf3
b) Fertigschneider
251 Satzgewindebohrer (Hand), zweiteiliger Satz
a) Vorschneider mit langem Anschnitt und VolimaRR
b) Fertigschneider
260 Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger Satz
a) Vorschneider mit Untermaf3
b) Mittelschneider mit UntermaR
c) Fertigschneider
261 Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger Satz
a) Vorschneider mit langem Anschnitt und VollmaR
b) Mittelschneider mit VollmaR

c) Fertigschneider

6 BaumaRe der Gewindebohrer

6.1 Langen

310 Gesamtlange

311 Gewindeldnge

312 Halslange einschlieBlich Ubergang

313 Vierkantlange

314 Spannutenlange einschlieRlich Auslauf
315 Schaftlange

316 Anschnittlange

317 VierkantmalR

18

6.2

6.3
330

331

334

335

337

339

34

342

347

6.4

351

352

354

Durchmesser
Nenndurchmesser
Schaftdurchmesser
Halsdurchmesser
Anschnittdurchmesser

Spannuten-Kerndurchmesser

Merkmale des Schneidteils — Winkel
gerade Spannut

Schélanschnitt

drallgenutete Spannut

Spannut

Steg

Stegbreite

Spannutenbreite

Anzahl der Spannuten

Anzahl der Gewindegdnge am Anschnitt
Ist-AuRendurchmesser des Gewindebohrers
Gewinde-Kerndurchmesser
Anschnittdurchmesser
Spannuten-Kerndurchmesser
Anschnittwinkel

Drallwinkel

Schalanschnittwinkel

Spanwinkel

Spanwinkel (bei bogenformiger Spanflache)

Formen des Hinterschliffs
ohne Hinterschliff

Hinterschliff des gesamten Gewindeprofils, auf Stegbrei-
te gemessen

Hinterschliff des gesamten Gewindeprofils, mit Rund-
schliff-Fase, auf Stegbreite gemessen

Hinterschliff nur im Flanken- und Kerndurchmesser, auf
Stegbreite gemessen

Hinterschliff nur im Flanken- und Kerndurchmesser, mit
Rundfase, auf Stegbreite gemessen



g § § §

Anschnitt-Hinterschliff
Rundschliff-Fasenbreite
Anschnittdurchmesser

Verjingung

7 Gewindeprofil des Gewindebohrers

400

401

402

403

Nenn-Aulendurchmesser

kleinster zulassiger AuBendurchmesser

unteres AbmaR des AuRendurchmessers (Differenz zwi-
schen kleinstem zuldssigen und Nenn-AuRendurchmes-

ser)

Nenn-Flankendurchmesser

407

409

410

411

412

1ISO 5967-1981 (E/F/R)
MNCO 5967-1981 (A/®/P)

kleinster zuldssiger Flankendurchmesser
groBter zuldssiger Flankendurchmesser

Toleranz des Flankendurchmessers

unteres Abmal} des Flankendurchmessers (Differenz zwi-
schen kleinstem zuldssigen und Nenn-Flanken-
durchmesser)

oberes AbmalR} des Flankendurchmessers (Differenz zwi-
schen  groRtem  zuldssigen und  Nenn-Flanken-
durchmesser)

Gewindesteigung

Flankenwinkel

Rechtsgewinde

Linksgewinde
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Annex B

Equivalent ltalian terms

Annexe B

Termes italiens équivalents

MpunoxeHue b

OKuBaneHTHble TEPMUHbI H2a UTaNnbAHCKOM A3blKe

3 Nomenclatura dei principali tipi di maschi

3.1
110

m

112

113

3.2

120

121

122

123

3.3

130

131

132

133

3.4

140

Maschi corti a macchina ed a mano
maschio corto con codolo rinforzato e raccordo (conico)

maschio corto con codolo normale di diametro approssi-
mativamente uguale al diametro nominale

maschio corto con codolo normale e gola

maschio corto con codolo ridotto (passante)

Maschi lunghi a macchina

maschio lungo a macchina con codolo rinforzato e
raccordo

maschio lungo a macchina con codolo normale di diame-
tro approssimativamente uguale al diametro nominale

maschio lungo a macchina con codolo normale e gola, di
diametro approssimativamente uguale al diametro nomi-

nale

maschio lungo a macchina con codolo ridotto

Maschi per macchine automatiche

maschio per macchine automatiche con codolo lungo
ridotto

maschio per macchine automatiche con codolo a doppia
riduzione

maschio per macchine automatiche con codolo curvato
lungo ridotto

maschio per macchine automatiche con codolo curvato
lungo ridotto — Riduzione sulla curvatura

Maschi a bussola

maschio a bussola con foro cilindrico e cava longitudinale
di trascinamento

141 maschio a bussola con foro cilindrico e cava trasversale
per dente di trascinamento

3.5 Maschi conici

150 maschio per filettatura conica

4 Forma della parte filettata dei maschi

200 maschio (finitore) con imbocco corto (1 a 3 passi)

201 maschio (intermedio) con imbocco medio (> 3 a 5 passi)

202 maschio (sbozzatore) con imbocco lungo (7 a 10 passi)

203 maschio per dadi con imbocco estralungo (12 a 16 passi)

204 maschio senza scanalature operando da deformazione
plastica del filetto (certi maschi senza scanalature posso-

no avere gole di lubrificazione)

205 maschio con imbocco inclinato od a spirale senza scana-
latura e senza gole di lubrificazione

206 maschio con imbocco inclinato od a spirale e gole di lubri-
ficazione

207 maschio con scanalature diritte

208 maschio con scanalature diritte con imbocco inclinato od
a spirale

209 maschio con scanalature ad elica destra
210 maschio con scanalature ad elica sinistra

211 maschio con dentatura alternata (esistono pit tipi di den-
tatura alternata)

212 maschio a gradini
213 maschio con guida liscia anteriore

214 centro interno
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215 centro esterno

216

centro esterno ridotto

5 Serie di maschi

250

251

261

serie di 2 maschi a mano (diametri in progressione)

a) maschio sbozzatore con diametro di filettatura
ridotto

b) maschio finitore
serie di 2 maschi a mano (imbocchi in progressione)

a) maschio sbozzatore con imbocco lungo e diametro
di filettatura non ridotto

b) maschio finitore
serie di 3 maschi a mano (diametri in progressione)

a) maschio sbozzatore con diametro di filettatura
ridotto

b) maschio intermedio con diametro di filettatura
ridotto

c) maschio finitore
serie di 3 maschi a mano (imbocchi in progressione)

a) maschio sbozzatore con imbocco lungo (10 passi)
e diametro di filettatura non ridotto

b) maschio intermedio con imbocco normale (3 a 5
filetti) e diametro di filettatura non ridotto

c) maschio finitore

6 Caratteristiche dimensionali dei maschi

6.1
310
3M

312

313

314

315
316

317
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Lunghezze
lunghezza totale
lunghezza filettata (imbocco compreso)

lunghezza del colletto comprensiva delle lunghezze dei
raccordi

lunghezza del quadro di trascinamento

lunghezza della scanalatura comprensiva dello scarico di
molatura

lunghezza del codolo
lunghezza dell'imbocco

larghezza del quadro di trascinamento

6.2

6.3
330

331

&

8

8

g

342

347

6.4
350

351

353

Diametri

diametro nominale
diametro del codolo
diametro del colletto
diametro dell'imbocco

diametro del nucleo

Caratteristiche di taglio — Angoli
imbocco diritto

imbocco inclinato od a spirale

scanalatura elicoidale

scanalatura

settore

larghezza del settore

larghezza della scanalatura

numero di scanalature

numeri di passi dell'imbocco

diametro esterno effettivo del maschio
diametro interno (diametro sul fondo filetto)
diametro dell'imbocco

diametro del nucleo

angolo dell'imbocco

angolo d’elica della scanalatura

angolo d’inclinazione dell'imbocco inclinato od a spirale
angolo di spoglia superiore

angolo di spoglia superiore misurato sulla corda (nel caso
di faccia di taglio curva)

Forme di spoglia
senza spoglia

spoglia radiale completa sui fianchi, sommita e fondo del
filetto

spoglia radiale incompleta sui fianchi, sommita e fondo
del filetto

spoglia radiale completa sui fianchi e fondo del filetto so-
lamente
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spoglia radiale incompleta sui fianchi e fondo del filetto
solamente

spoglia radiale sull'imbocco
larghezza del settore cilindrico senza spoglia
diametro dell'imbocco

conicita inversa (spoglia longitudinale)

7 Profilo del filetto dei maschi

400

401

402

diametro nominale
diametro esterno minimo ammissibile del maschio

scostamento inferiore sul diametro esterno (differenza tra
il diametro esterno minimo e nominale del maschio)

403

407

410

411

412
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diametro medio nominale

diametro medio minimo del maschio
diametro medio massimo del maschio
tolleranza sul diametro medio del maschio

scostamento inferiore sul diametro medio (differenza tra il
diametro medio minimo e nominale)

scostamento superiore sul diametro medio (differenza tra
il diametro medio massimo e nominale)

passo (del profilo)
angolo del profilo del filetto (per esempio 60°)
filettatura destra

filettatura sinistra
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