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Anhang

Attachment

Toleranzen des Gewindeteils von Gewindebohrern;

Gewindebohrer für metrisches ISO-Gewinde

Tolerances on the threaded portion of taps; 

taps for ISO metric threads
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				    Whitworth	
			   Whitworth	 G								      
	 Nm	 M	 BSW	 BSP parallel	 BSF	 BSP	 BA	 PG	 NPT	 UNC	 UNF	 ft.lbs
	 0,3	 M 2					     Nr. 9				    Nr. 2	 0,22
	 0,4	 M 2,5					     Nr. 8				    Nr. 3	 0,29
	 0,5	 M 3					     Nr. 7					     0,36
	 0,6						      Nr. 6			   Nr. 3	 Nr. 4	 0,43
	 0,8	 M 3,5					     Nr. 5			   Nr. 4	 Nr. 5	 0,58
	 1		  1/8 ”							       Nr. 5		  0,72
	 1,2						      Nr. 4				    Nr. 6	 0,87
	 1,6	 M 4								        Nr. 6	 Nr. 8	 1,16
	 2		  5/32 ”				    Nr. 3			   Nr. 8		  1,45
	 2,5	 M 5			   3/16 ”		  Nr. 2				    Nr. 10	 1,81
	 3										          Nr. 12	 2,17
	 4		  3/16 ”		  7/32 ”		  Nr. 1			   Nr. 10	 1/4	 2,89
	 5	 M 6	 7/32 ”		  1/4 ”		  Nr. 0			   Nr. 12		  3,62
	 6			   G 1/8 ”	 9/32 ”						      5/16 ”	 4,34
	 8		  1/4 ”		  5/16 ”					     1/4 ”	 3/8 ”	 5,79
	 10	 M 8										          7,23
	 12		  5/16 ”		  3/8 ”			   PG 7		  5/16 ”	 7/16 ”	 8,68
	 16 										          1/2 ”	 11,58
	 18	 M 10	 3/8 ”	 G 1/4 ”	 7/16 ”	 1/8 ”				    3/8 ”		  13,02
	 20							       PG 9	 1/8 ”			   14,47
	 22							       PG 11			   9/16 ”	 15,91
	 25				    1/2 ”			   PG 13,5			   5/8 ”	 18,08
	 28	 M 12	 7/16 ”	 G 3/8 ”				    PG 16		  7/16 ”		  20,25
	 32				    9/16 ”							       23,15
	 36										          3/4 ”	 26,04
	 40				    5/8 ”					     1/2 ”		  28,93
	 45	 M 14	 1/2 ”		  11/6 ” 			   PG 21				    32,55
	 50	 M 16		  G 1/2 ”		  1/4 ”				    9/16 ”		  36,17
	 56			   G 5/8 ”					     1/4 ”		  7/8 ”	 40,51
	 63		  5/8 ”			   3/8 ”		  PG 29		  5/8 ”		  45,57
	 70			   G 3/4 ”	 3/4 ”				    3/8 ”			   50,63
	 80	 M 18		  G 7/8 ”	 13/16 ”			   PG 36				    57,86
	 90	 M 20	 3/4 ”		  7/8 ”			   PG 42		  3/4 ”	 1 ”	 65,10

Drehmomente zum Gewindeschneiden und Gewindeformen
Recommended torques for tapping and cold forming operations

Die angegebenen Drehmomente gelten für Gewindeschneiden und Gewindeformen. 
Sie haben Gültigkeit für Werkstoffe mit einer Festigkeit von 1000 N/mm2. 
Die Drehmomentwerte zum Gewindeschneiden enthalten einen Stumpfungszuschlag von 100 %. 
Bei Bedarf können diese Werte für Gewindeschneiden um bis zu 20 % und für Gewindeformen um bis zu 50 % erhöht werden.

The given torques are for tapping and cold forming operations. 
They pertain to material with a tensile strength of 1000 N/mm2. 
The torque values for tapping include a wear factor of 100 %. 
If necessary, these values can be increased by up to 20 % for tapping and by up to 50 % for cold forming operations.
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Drehmomente zum Gewindeschneiden und Gewindeformen
Recommended torques for tapping and cold forming operations

Die angegebenen Drehmomente gelten für Gewindeschneiden und Gewindeformen. 
Sie haben Gültigkeit für Werkstoffe mit einer Festigkeit von 1000 N/mm2. 
Die Drehmomentwerte zum Gewindeschneiden enthalten einen Stumpfungszuschlag von 100 %. 
Bei Bedarf können diese Werte für Gewindeschneiden um bis zu 20 % und für Gewindeformen um bis zu 50 % erhöht werden.

The given torques are for tapping and cold forming operations. 
They pertain to material with a tensile strength of 1000 N/mm2. 
The torque values for tapping include a wear factor of 100 %. 
If necessary, these values can be increased by up to 20 % for tapping and by up to 50 % for cold forming operations.

				    Whitworth	
			   Whitworth	 G								      
	 Nm	 M	 BSW	 BSP parallel	 BSF	 BSP	 BA	 PG	 NPT	 UNC	 UNF	 lf.lbs
	 100	 M 22						      PG 48			   1 1/8 ”	 72,33
	 110										          1 1/4 ”	 79,56
	 125		  7/8 ”		  1 ”					     7/8 ”	 1 3/8 ”	 90,41
	 140			   G 1 ”							       1 1/2 ”	 101,26
	 160	 M 24		  G 1 1/8 ”		  1/2 ”			   1/2 ”			   115,73
	 180	 M 27		  G 1 1/4 ”	 1 1/8 ”							       130,19
	 200		  1 ”	 G 1 3/8 ”	 1 1/4 ”	 3/4 ”			   3/4 ”	 1 ”		  144,66
	 220			   G 1 1/2 ”								        159,13
	 240			   G 1 3/4 ”								        173,59
	 260			   G 2 ”	 1 3/8 ”							       188,06
	 280	 M 30	 1 1/8 ”							       1 1/8 ”		  202,53
	 300			   G 2 1/4 ”	 1 1/2 ”							       216,99
	 320	 M 33	 1 1/4 ”		  1 5/8 ”					     1 1/4 ”		  231,46
	 340			   G 2 1/2 ”		  1 ”			   1 ”			   245,92
	 360			   G 2 3/4 ”								        260,37
	 400			   G 3 ”								        289,32
	 420	 M 36		  G 3 1/4 ”								        303,79
	 450			   G 3 1/2 ”	 1 3/4 ”	 1 1/4 ”			   1 1/4 ”			   325,49
	 480	 M 39	 1 3/8 ”	 G 3 3/4 ”						      1 3/8 ”		  347,19
	 500		  1 1/2 ”	 G 4 ”	 2 ”					     1 1/2 ”		  361,65
	 560					     1 1/2 ”			   1 1/2 ”			   405,04
	 630	 M 42										          455,68
	 710	 M 45			   2 1/4 ”	 2 ”			   2 ”			   513,55
	 800		  1 5/8 ”		  2 1/2 ”							       578,64
	 900	 M 48	 1 3/4 ”		  2 3/4 ”					     1 3/4 ”		  650,97
	 1000	 M 52				    2 1/2 ”						      723,30
	 1100											           795,63
	 1250	 M 56	 2 ”							       2 ”		  904,13
	 1400				    3 ”	 3 ”			   2 1/2 ”			   1012,62
	 2000		  2 1/4 ”						      3 ”			   1446,61
	 2200		  2 1/2 ”									         1591,27
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Gewindebohrerschaftmaße nach DIN/JIS
Tap shank dimensions to DIN/JIS

									       
		          •			   JIS B 4430	 DIN 2182	 DIN 2183	 DIN 5156	 DIN 371	 DIN 371	 DIN 374	 DIN 376
       Ø x 		  DIN 371	 DIN 374	 DIN 376	     1988	    BSW	    BSW	 DIN 5157	    UNF	   UNC	    UNF	    UNC
	 2,5	 x   2,1	 M1		  M3,5		  1/16 ”	
				    M1,1	 M3,5	
				    M1,2		
				    M1,4								      
				    M1,6							       Nr.2–64
				    M1,8							       Nr.3–56		  Nr.6–40	 Nr.6–32
	 2,8	 x	   2,1	 M2	 M4	 M4		  3/32 ”	     5/32 ”					     Nr.8–32
				    M2,2								        Nr.2–56
				    M2,5+M2,6								        Nr.3–48	 Nr.8–36
	 3,0	 x	   2,5					     M1,0–M1,2	
								        M1,4–M1,7
								        M1,8–M2,2
								        M2,3–M2,6
	 3,5	 x	   2,7	 M3	 M5	 M4,5+M5		  1/8 ”			   Nr.5–44	 Nr.5–40
	 4,0 	x	   3,0	 M3,5	 M 5,5			   7/32 ”			   Nr.6–40	 Nr.6–32	 Nr.12–28	 Nr.12–24
	 4,0 	x	   3,2				    M3
							       M3,5
	 4,5 	x	   3,4	 M4	 M6	 M6		  5/32 ”	    1/4 ”		  Nr.8–36	 Nr.8–32	 1/4 ”–28	 1/4 ”–20
	 5,0 	x	   4,0				    M4
							       M4,5 
	 5,5 	x	   4,3 		  M 7	 M 7
	 5,5 	x	   4,5				    M5
	 6,0 	x	   4,5				    M6
	 6,0 	x	   4,9	 M4,5						        G1/16 ”	 Nr.10–32			   5/16 ”–18
				    M5							       Nr.12–28	 Nr.10–24
				    M6	 M8	 M8						      Nr.12–28	
	 6,2 	x	   5,0				    M7
							       M8
	 7,0 	x	   5,5	 M7	 M9+M10	 M9+M10 	 M9	 1/4 ”	     3/8 ”	   G1/8 ”	 1/4 ”–28	 1/4 ”–20	 3/8 ”–24	 3/8 ”–16
							       M10
	 8,0 	x	   6,2	 M8	 M11			   5/16 ”	     7/16 ”		  5/16 ”–24	 5/16 ”–18
	 8,0 	x	   6,5				    M11
	 8,5 	x	   6,5				    M12
	 9,0 	x	   7,0	 M9	 M12	 M12		  3/8 ”	      1/4 ”		  3/8 ”–24	 3/8 ”–16	 1/2 ”–20	 1/2 ”–13		
	 10,0 	x	   8,0	 M10
	 10,5 	x	   8,0				    M14
	 11,0 	x	   9,0		  M14	 M14		  9/16 ”	    G1/4 ”
	 12,0 	x	   9,0	 M12	 M16	 M16			        5/8 ”	   G3/8 ”			   5/8 ”–18	 5/8 ”–11	
	 12,5 	x	 10,0				    M16
	 13,0	 x	 10,0				    M17
	 14,0 	x	 11,0		  M18	 M18	 M18		      11/16 ”				    3/4 ”–16	 3/4 ”–10
	 15,0 	x	 12,0				    M20
	 16,0 	x	 12,0		  M20	 M20			       13/16 ”	   G1/2 ”
	 17,0 	x	 13,0				    M22
	 18,0 	x	 14,5		  M22	 M22			    7/8 ”	   G5/8 ”
					     M24	 M24			   15/16 ”
	 19,0 	x	 15,0				    M24

Schaft verstärkt
Shank diameter reinforced

•

•
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Gewindebohrerschaftmaße nach DIN/JIS
Tap shank dimensions to DIN/JIS	

					     JIS B 4430	 DIN 2182	 DIN 2183	 DIN 5156	 DIN 371	 DIN 371	 DIN 374	 DIN 376
       Ø x ■		 DIN 371	 DIN 374	 DIN 376	 1988	 BSW	 BSW	 DIN 5157	 UNF	 UNC	 UNF	 UNC
	 20,0 	x	 15,0				    M27
	 20,0 	x	 16,0		  M27	 M27			   1”	 G3/4 ”
	 22,0 	x	 18,0		  M30	 M30			   1,1/8 ”	 G7/8 ”
	 23,0 	x	 17,0				    M30
	 25,0 	x	 20,0		  M33	 M33			   1,1/4 ”	 G1”
	 28,0 	x	 22,0		  M36	 M36			   1,3/8 ”	 G1.1/8 ”
	 32,0 	x 	24,0		  M39	 M39			   1,1/2 ”	 G1.1/4 ”
					     M42	 M42			   1,5/8 ”	
	 36,0 	x	 29,0		  M45	 M45  			   1,3/4 ”	 G1.3/8 ”
					     M48	 M48			   1,7/8 ”	 G1.1/2 ”
										          G1.3/4 ”
										          G2”
	 40,0 	x	 32,0		  M52	 M52			   2”	 G2.1/4 ”		
	 45,0 	x	 35,0			   M56			   2,1/4 ”	 G2.1/2 ”
						      M60
	 50,0 	x	 39,0			   M64				    G2.3/4 ”
						      M68				    G3”
	 56,0 	x	 44,0						      2,3/4 ”	 G3.1/4 ”		
									         3”



ISO 529 – 1975

M UNC UNF BSW BSF BA

  Ø x  • • • • • •
2,24 x 1,8 M 3 Nr. 5-40 Nr. 5-44 ¹⁄8"-40 Nr. 	 5

2,5 x 2,0 M 3,5 M 2 Nr. 6-32 Nr. 1-64 Nr. 6-40 Nr. 0-80 Nr.	11

Nr. 1-72 Nr.	10

Nr. 	 9

2,8 x 2,24 M 2,2 Nr. 2-56 Nr. 2-64 Nr.	 8

M 2,5 Nr. 3-48 Nr. 3-56 Nr. 	 7

Nr. 	 6

3,15 x 2,5 M 4 M 3 Nr. 4-40 Nr. 4-48 Nr. 	 5

Nr. 8-32 Nr. 5-40 Nr. 8-36 Nr. 5-44 Nr. 	 3

3,55 x 2,5 M 4,5 M 3,5 Nr. 10-24 Nr. 6-32 Nr. 10-32 Nr. 6-40 3/16"-24 3/16"-32 Nr. 	 2 Nr. 	 4

4,0 x 3,15 M 5 M 4 Nr. 12-24 Nr. 12-28 7/32"-24 Nr. 	 1

4,5 x 3,55 M 6 ¼"-20 Nr. 8-32 ¼"-28 Nr. 3-36 ¼"-20 ¼"-26 Nr. 	 0 Nr. 	 3

5,0 x 4,0 M 5 Nr. 10-24 Nr. 10-32 3/16"-24 3/16"-32 Nr. 	 2

5,6 x 4,5 Nr. 12-24 Nr. 12-28 9/32"-26 7/32"-28 Nr. 	 1

6,3 x 5,0 M 8 M 6 5/16"-18 ¼"-20 5/16"-24 ¼"-28 5/16"-18 ¼"-20 5/16"-32 ¼"-26 Nr. 	 0

7,1 x 5,6 3/8"-16 3/8"-24 3/8"-16 3/8"-20 9/32"-26

8,0 x 6,3 M 10 M 8 7/16"-14 5/16"-18 7/16"-20 3/8"-16 5/16"-18 7/16"-18 5/16"-22

9,0 x 7,1 M 12 ½"-13 ½"-20 ½"-13 ½"-12

10,0 x 8,0 M 10 3/8"-16 3/8"-24 3/8"-16 3/8"-20

11,2 x 9,0 M 14 9/16"-12 9/16"-18 9/16"-12 9/16"-16

12,5 x 10,0 M 16 5/8"-11 5/8"-18 5/8"-11 3/8"-14

14,0 x 11,2 M 18 ¾"-10 ¾"-16 11/16"-14 11/16"-14

M 20 ¾"-10 ¾"-12

16,0 x 12,5 M 22 7/8"-9 7/8"-14 7/8"-9 7/8"-11

18,0 x 14,0 M 24 1"-8 1"-12 1"-8 1"-10

20,0 x 16,0 M 27 1¹⁄8"-7 1¹⁄8"-12 1¹⁄8"-7 1¹⁄8"-9

M 30

22,4 x 18,0 M 33 1¼"-7 1¼"-12 1¼"-7 1¼"-9

25,0 x 20,0 M 36 13⁄8"-6 13⁄8"-12 13⁄8"-8

28,0 x 22,4 M 39 1½"-6 1½"-12 1½"-6 1½"-8

M 42 15⁄8"-8

31,5 x 25,0 M 45 1¾"-5 1¾"-5 1¾"-7

M 48

35,5 x 28,0 M 52 2"-4½ 2"-4½ 2"-7

M 56

40,0 x 31,5 M 60 2¼"-4½ 2¼"-4 2¼"-6

M 64 2½"-4 2½"-4 2½"-6

45,0 x 35,5 M 68 2¾"-4 2¾"-3½ 2¾"-6

50,0 x 40,0 3"-4 3"-3½ 3"-5

3¼"-4 3¼"-3¼ 3¼"-5

3½"-4 3½"-3¼ 3½"-4½

56,0 x 45,0 3¾"-4 3¾"-3 3¾"-4½

4"-4 4"-3 4"-4½

6 Technical Information

Gewindebohrerschaftmaße nach ISO
Tap shank dimensions to ISO	

Schaft verstärkt
Shank diameter reinforced

•
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Ausstattungsmerkmale	
Features

HFP möglich  HFP possible X X X
MMS möglich  MQL possible X X X X
Kühlung möglich  Cooling possible X X X X X X X X X X X
Automatisch reversieren  Automatic reverse X X X
Sicherheitskupplung  Safety clutch X X X
Achsparallele Pendelung  Radial parallel float X X X X X
Längenausgleich  Length compensation X X X X X X X X X
Schnellwechselung  Quick change X X X X X X X
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Gewindeschneidfutter
Tapping Chucks

Aufnahmen  Locations

ABS
System Komet X X

JIS B 6339
(MAS 403 BT)
Steilkegel
Steep taper m
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X X
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ASME B5.50
metric
Steilkegel
Steep taper m
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X X
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DIN 69871 A, AD, B
Steilkegel
Steep taper m

o
d

ul
ar

X X X
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DIN 69893 C, HSK
Hohlschaftkegel
hollow shank taper

X X X X

m
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m
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DIN 69893 A, HSK
Hohlschaftkegel
hollow shank taper

X X X X X X

m
o

d
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m
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DIN 1835 B + E
Weldon
Whistle Notch

X X X X X X X

DIN ISO 10889
(former DIN 69880, 
VDI 3425)

X X

DIN 2080
Steilkegel
Steep taper

X X

DIN 6327
Trapezschaft
Trapezoidal shank

X X X X X X

DIN 238
Bohrfutterkegel
Taper shaft

X X X X X

DIN 228 B
(ASME B5.10)
Morsekegel
Morse taper

X X X X X X X X X

Hinweis: Andere Aufnahmen auf Anfrage!  Locations: Other locations on request!
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Auswahl des Längenausgleiches je nach Vorschubart, Einsatzfall
Choosing compensation acc. to feed type/way of working

Futter Längenausgleichsvarianten; Einsätze mit / ohne Sicherheitskupplung 
Chuck compensation versions / adaptors with or without safety clutch
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Vorschubart  Feed type

Leitpatrone, Steigungsgenau
Mechanical lead screw, pitch conform

WF c c
WFL,
WFLP c c c c

SC,
SCN

Synchronisierter Vorschub, Steigungsgenau
Synchronized feed/rigid tapping, pitch con-
form

± ≠ ≠ ≠ ≠ ±
WFLK,
WFLC
nur Zug

tension only

≠ SC,
SCN

Hydraulisch/pneumatisch, ungleichmäßig
Hydraulic/pneumatic, pitch error ≠ ≠ ≠ ≠

WFL,
WFLP
mit D/Z
with t/c

WFL,
WFLP
mit D/Z
with t/c

≠ ≠ ≠

Manuell, Handvorschub
Manual, hand operated ± ±

WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

± ± ±

Grundbohrung (Werkstück)
Blind hole (work piece) ≠ ± ≠

WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

≠
WF/L/P,
WFLK/C,

DSPL
mit D/Z
with t/c

≠ ± ±

Rechts gedrallt (GWB)
Right spiral flute (tap) ± ± ≠ ≠

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

±

Links gedrallt, Schälanschnitt (GWB)
Left spiral flute, progressive tap (tap) ± ±

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

WFL/P,
WFLK/C,

mit D/Z
with t/c

≠ ≠ ±

WF… notwendig  required

c nicht notwendig  not required

≠ ungeeignet  unsuitable

± bedingt geeignet, Sonderfälle  conditionally practical, special cases
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Auswahl Gewindeschneidfutter, Schnellwechsel-Einsätze
Search tap chucks and quick change adaptors

Aufnahme in Maschine/Spindel, Form und Größe   
Spindle location, version and size

Beispiel
Example

Form
Form

HSK, DIN69871, TR, MK, ABS

Größe
Size

HSK-A63, TR20, MK2, ABS50

IK vorhanden, möglich, nötig
IK available, possible, necessary

Kühlmittelversion
coolant version

Vorschubart: Leitpatrone, Manuell, Hydr./Pneum., NC
Type of feed: lead screw, manual, hydr./pneum., NC

Leitpatrone kein Längenausgleich erforderlich, sonst ja
lead screw no length compensation required, anywhere else yes

Synchronisierter Vorschub
Synchronized feed

Synchrofutter, minimaler Ausgleich
synchro chucks minimum compensation

Gewindedaten 
Tapping data

Beispiel
Example

Gewindeart und Größe
Thread type and size

M12

Schaftmaße GWB, DIN..., ISO
Shank dimensions tap, DIN... , ISO

D9 x Vkt.7, DIN 376
diameter 9 x square 7, DIN 376

Schneiden/Formen
Tapping/roll forming

Bei Formen im Grenzbereich auf nächste Baugröße gehen, 
z.B. M12 anstatt Gr. 1 auf Gr. 2
for roll forming at the limit of the chuck use next bigger size, 
e.g. M12 instead of size 1 go for size 2

Zusatzinformationen 
Additional information

Beispiel
Example

Achsversatz vorhanden
Misalignment?

Pendelung erforderlich!
radial floating required

Längen/Durchmesser Einschränkungen
Length and/or diameter restrictions

Maße prüfen! Katalog!
check dimensions! see catalogue!

Störkonturen, tiefliegende Bohrungen, Spannvorrichtung
Deep lying holes, obstructing contours, fixtures, etc.

Verlängerte Einsätze vorsehen
use extended adaptors
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Auswahl Gewindeschneidfutter, Schnellwechsel-Einsätze
Search tap chucks and quick change adaptors

Futter Auswahl  
Chuck Search

Erläuterungen  Explanation Hinweise  Note

1.) Maßgebend ist die maschinenseitige Aufnahme 

1.) Most important is the machine spindle / location form  
and size

begrenzt teilweise schon welche Futtertypen möglich sind, 
z.B. HSK-Aufnahmen nur bei WFLC, SC, SCN, GNCN/GNCK
by the type of the location you are already limited which chuck 
types you can get, for example HSK-location only in combination with 
WFLC, SC, SCN, GNCN/GNCK 

2.) Die zu schneidende Gewindegröße
2.) Size of the thread you want to do

ergibt die zu verwendende Futtergröße, z.B. M3-M12 Gr. 1
The thread size/range will give you the size of the chuck/adaptor e.g. 
M3-M12 size 1

3.) Kühlmittelzufuhr
3.) Coolant supply

weiteres Kriterium zur Futterauswahl, z.B. D-DSPL, TA, WFLK
nur lieferbar ohne IK
another criterion for the search, e.g. D-DSPL, TA, WFLK 
available only without coolant

4.) Vorschubart 
4.) Type of feed 

Längenausgleich erforderlich bei Differenzen Steigung/Vorschub –>
Futterart WFL, WFLC, WFLK
length compensation required if difference between feed/pitch –> 
chuck types WFL, WFLC, WFLK

Einsatz Auswahl 
Adaptor search

Erläuterungen  Explanation Hinweise  Note

1.) mit/ohne Sicherheitskupplung
1.) with/without safety clutch

Sicherheitskupplung als Schutz vor GWB-Bruch
safety clutch will protect the tap against breakage

2.) Maßgebend ist der GWB nach DIN. ISO etc.
mit seinen Schaftmaßen, D x Vkt

2.) Necessary are the shank dimensions of the tap acc. DIN.
ISO etc. or diameter and square

z.B. M12 DIN376 oder D 9 mm x Vkt 7 mm
e.g. M12 DIN376 or Ø 9 mm x square 7 mm

3.) Kühlmittelzufuhr
3.) Coolant supply

Bei verlängerten Einsätzen und Kühlmittel am Schaft
entlang des GWB, spezielle Versionen im Katalog
for extended adaptors and coolant along the tap shank,
you find special versions in the catalogue

4.) Störkonturen, tiefliegende Bohrungen, Spannvorrichtung
4.) Deep lying holes, obstructing contours, fixtures, etc.

Verlängerte Einsätze vorsehen, z.B. WEN1-100-9 x 7
use extended adaptors, e.g. WEN1-100-9 x 7
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Fragebogen: Fehler | Probleme Gewindherstellung
Questionnaire: Fault | problems tapping operations

Maschine  Machine
Hersteller  
machine manufacturer
Typ
machine type
Aufnahme/Größe
spindle location/size
Vorschubart: Leitpatrone, Manuell, Hydr./Pneum., NC
type of feed: lead screw, manual, hydr./pneum., NC
Synchronisierter Vorschub, ja /nein
synchronized feed, yes/no

Futter/Einsätze vorhanden  Chuck/adaptor in use
Futter, Hersteller, Bezeichnung
chuck, manufacturer, description
Einsatz, Hersteller, Bezeichnung
adaptor, manufacturer, description

Gewindedaten  Thread data
Gewindeart/Größe 
thread/size
Schaftmaße GWB, DIN, ISO
shank dimensions tap, DIN, ISO
Schneiden/Formen
tapping/roll forming
Material, Härte
material, hardness
Grund-/Durchgangsbohrung
through/blind hole
Gewindetiefe
thread depth
Bohrung angesenkt, ja /nein
hole chamfered, yes/no
Vorbohrdurchmesser
pre-drilled diameter
Vorbohrtiefe
drilling depth
Form GWB, Anschnittform  
type of tap
Qualität
tap quality
HM, HSS...  
HM, HSS...

Prozessdaten  Process data
Drehzahl 
speed
Vorschub
feed
Sicherheitsabstand
clearance
Schmiermittel
lubricant
Kühlmitteldruck
coolant pressure

Zusatzinformationen  Additional information
Achsversatz vorhanden
misalignment 
Störkonturen
obstructing edges

Problem  Problem
Beschreibung
please describe 
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Begriffserläuterungen an HSK-A Werkzeugaufnahmen  
für automatische Werkzeugsysteme 
Term definition of HSK-A interface for automatic tooling systems

1	 Greiferrille – umlaufende Nut

2	� Deutsches Eck – sichelförmige Kerbe quer zur Greiferrille
	 (dient der    Indexierung)

3	� Mitnehmernut am Bund – zur Indexierung oder zur Aufnahme  
in einem Werkzeugmagazin oder Greifer. Bei HSK-B/D  
gleichzeitig zur formschlüssigen Drehmomentübertragung  
zur Spindel

4	� Codierbohrung – zur Aufnahme eines Datenträgers  
(Codierchip) im Bund

5	� Anschlussgewinde für Kühlmittelübergabeeinheit – 
	 zur Aufnahme des Kühlmittelrohrs

6	� Mitnehmernut am Kegelschaft – formschlüssige  
Drehmomentübertragung zur Spindel

7	� Radiale Zugriffsbohrung im Kegelschaft – zur Betätigung  
manueller Spannsysteme

8	� Spannschulter – Ringfläche, an der das Werkzeug  
eingezogen wird

1	� Gripper groove – circular groove

2	� Index notch – sickle-shaped notch across gripper groove

3	� Keyway on collar – index notch e.g. for tool magazines.  
Form closed torque transmission to spindle for HSK-B/D

4	� Coding/identification – hole in collar for attachment  
of identification system (code chip)

5	� Thread for coolant tube – for attachment of coolant tube

6	 Keyway on taper shank – form closed torque transmission  
	 to spindle

7	� Radial bore in taper shank – necessary for manual  
clamping systems

8	 Clamping shoulder – circular chamfer for clamping

7

1

3

2

6

8

4
5
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Übersicht Werkzeugschäfte HSK DIN 69893 
Overview tool shanks HSK DIN 69893

l1 l4

d 3d
2

H
S

K

l1 l2

d
3

d
2

H
S

K

l3

l1

d
3

d
2

H
S

K

l2

l3

l1

d 3d 2H
S
K

l2

l3

l1 l2

d
3

d
2

H
SK

l1 l2

d
3

d
2

H
S

K

l3

Hollow-shank taper for automatic tool changing with gripping  
and locating groove. Manual operation is possible through 
the access hole in the taper. Torque is transmitted both positively 
and non-positively.

Der Hohlschaftkegel für automatischen Werkzeugwechsel mit  
Greif- und Indexiernut. Manuelle Betätigung durch Zugriffs-
bohrung im Kegel möglich. Das Drehmoment wird kraft- und 
formschlüssig übertragen.

Hollow-shank taper for automatic tool changing (manual 
operation through access hole in taper not possible).
Torque is transmitted non-positively.

Der Hohlschaftkegel für automatischen Werkzeugwechsel (manu-
elle Betätigung durch Zugriffsbohrung im Kegel nicht möglich).
Das Drehmoment wird kraftschlüssig übertragen.

Hollow-shank taper for manual tool changing. 
Operation is possible through the access hole in the taper.
Torque is transmitted both positively and non-positively.

Der Hohlschaftkegel für manuellen Werkzeugwechsel. 
Betätigung durch Zugriffbohrung im Kegel.
Das Drehmoment wird kraft- und formschlüssig übertragen.

Form A
Shape A

Form B
Shape B

Form C
Shape C

Form D
Shape D

Form E
Shape E

Form F
Shape F

HSK-A + C d2 d3 l1 l2 l3 l4 HSK-B + D d2 d3 l1 l2 l3
32 24 26 16 20 35 10 40 24 34 16 20 35
40 30 34 20 20 35 10 50 30 42 20 26 42
50 38 42 25 26 42 12,5 63 38 53 25 26 42
63 48 53 32 26 42 12,5 80 48 68 32 26 42
80 60 68 40 26 42 16 100 60 68 40 29 45
100 75 68 50 29 45 16

HSK-E d2 d3 l1 l2 l3 HSK-F d2 d3 l1 l2 l3
25 19 20 13 10 20 50 30 42 20 26 42
32 24 26 16 20 35 63 38 53 25 26 42
40 30 34 20 20 35 80 48 68 32 26 42
50 38 42 25 26 42
63 48 53 32 26 42
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Werkzeugschäfte 
Tool shanks

Form A

Hollow tapered shanks with face contact (HSK) for automatic tool 
change to DIN 69893 – Part 1 (Form A)

Due to the tapered shank and face contact, a high positioning   
accuracy, and high grade of rigidity is suited for use with rotary    
and stationary tools including measuring instruments.
The taper hollow shank to DIN 69893 supplements the steep taper 
for automatic tool changes to DIN 69871 Part 1. Reciprocal inter
changeability is not given.

Hohlschaftkegel mit Plananlage (HSK) für automatischen Werk-
zeugwechsel nach DIN 69893 – Teil 1 (Form A)

Der Kegel-Hohlschaft weist aufgrund des kegeligen Schaftes und 
der Plananlage eine große Positioniergenauigkeit und hohe Steifig-
keit auf. Außerdem ist er für rotierende und stehende Werkzeuge 
sowie Messzeuge geeignet.
Der Kegel-Hohlschaft nach DIN 69893 soll den Steilkegel für auto
matischen Werkzeugwechsel nach DIN 69871 Teil 1 ergänzen bzw. 
ersetzen. Gegenseitige Austauschbarkeit besteht nicht.

b1

Ansicht
View

     +0,2
4,6 0

      +0,09
Ø10 0

Lage der Schneide
bei einschneidigem
Werkzeug
Position of the cutting
edge of one fluted tool

"A"

d2

B

f3 l2
l5

A

l4

Freistich/Undercut
DIN 509-F

7±0,1

f1
f2 l1

d4d1

Kegel

Taper
1 : 10

h1h1

b2

h2

h2

b3

Schnitt B-B
Cross section
view B-B

"D"

30°-30'

f5

A

A

B B

1
2

Ø 2

B-B

Kennzeichnung der Zugriffsbohrung
Marking of access bore

0,5 x 45° A-A

Form C

Nenngröße f5 b1 b2 b3 d2 d4 f1 f2 f3 h1 h2 l1 l2 l4 l5
Nominal size 0 0 0 +0,2 +0,2

d1 H10 H10 H10 H10 max. -0,1 min. ±0,1 -0,2 -0,3 -0,2 0 0

32 10 7 7 9 24 26 20 35 16 13 9,5 16 3,2 5 3
40 10 8 9 11 30 34 35 16 17 12 20 4 6 3,5
50 12,5 10,5 12 14 38 42 26 42 18 21 15,5 25 5 7,5 4,5
63 12,5 12,5 16 18 48 53 25 42 18 26,5 20 32 6,3 10 6
80 16 16 18 20 60 67 26 42 18 34 25 40 8 12 8

100 16 20 20 22 75 85 29 45 20 44 31,5 50 10 15 10
125 25 25 28 95 105 45 20 55,5 39,5 63 12,5 19 12
160 30 32 36 120 130 31 47 22 72 50 80 16 23 16
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Werkzeugschäfte 
Tool shanks

Zylinderschäfte
Straight shanks

Zylinderschäfte mit seitlicher Mitnahmefläche
Straight shanks with clamping flat

LMT precision tools satisfy all criteria for reliable, trouble-free use 
also on NC and CNC machine tools.
The measurements (dia., length) of the clamping fixture in front of 
the machine spindle, needed for NC programming, are given in 
the size table under the corresponding clamping fixture catalogue 
number.

LMT-Präzisionswerkzeuge erfüllen alle Voraussetzungen für einen 
zuverlässigen, reibungslosen Einsatz sowohl auf konventionellen 
als auch auf NC- und CNC-Werkzeugmaschinen.
Die für die NC-Programmierung erforderlichen Maßangaben (Ø, 
Länge) des Spannmittels vor der Maschinenspindel finden Sie in 
der Baumaßtabelle bei der jeweiligen Spannmittel-Katalognummer.

d1

l1

l5 x 45°

Zentrierung
Center bore

DIN 1835 A DIN 6535 HA

DIN 6535
DIN 6535

ohne Zentrierung
without center bore

Zentrierung
Center bore

d1

l1

h1

b1

e1

l5 x 45°

45°+1°

d1 ≥ 20

DIN 332 A 
DIN 332 A 

d1 ≥ 25

Zentrierung
Center bore

d1

l1

h1

b1

e1

l5 x 45°

45°  +1°
l2

DIN 332 A 
DIN 332 A 

DIN 6535
without center bore
ohne Zentrierung

	 d1	 I1	 I5	

		  + 2		  Zentrierung

	 h 6	 0		  Center bore	 	

	 6	 36	 0,8	 1,60 x 2,50 
	 8	 36	 0,8	 1,60 x 3,35
	 10	 40	 1,0	 1,60 x 3,35
	 12	 45	 1,2	 1,60 x 3,35
	 16	 48	 1,6	 2,00 x 4,25
	 20	 50	 2,0	 2,50 x 5,30 
	 25	 56	 2,0	 2,50 x 5,30 
	 32	 60	 2,0	 3,15 x 6,70
	 40	 70	 2,0	 4,00 x 8,50
	 50	 80	 2,0	 4,00 x 8,50
	 63	 90	 2,0	 4,00 x 8,50

	 d1	 I1	 	
		  + 2	

	 h 6	 0	 	

	 6	 36
	 8	 36
	 10	 40
	 12	 45
	 14	 45
	 16	 48
	 18	 48
	 20	 50
	 25	 56
	 32	 60

	 d1	 I1	 I5	 e1	 b1	 I2	 h1	
		  + 2		  0	 + 0,05	 + 1	                  Zentrierung
	 h 6	 0		   – 1	 0	 0	      h 13       Center bore
	 6	 36	 0,8	 18	 4,2		  4,8	 1,60 x 2,50 	  
	 8	 36	 0,8	 18	 5,5		     6,6       1,60 x 3,35
	 10	 40	 1,0	 20			   8,4	 1,60 x 3,35	
	 12	 45	 1,2	 22,5		               10,4        1,60 x 3,35
	 16	 48	 1,6	 24			     14,2       2,00 x 4,25
	 20	 50	 2,0	 25		                18,2        2,50 x 5,30   
	 25	 56	 2,0	 32		  17	   23          2,50 x 5,30
	 32	 60	 2,0	 36		  19		         3,15 x 6,70	
	 40	 70	 2,0	 40		  19	   38          4,00 x 8,50
	 50	 80	 2,0	 45		  23	 47,8	        4,00 x 8,50	
	 63	 90	 2,0	 50		  23	 60,8	        4,00 x 8,50	   

	DIN 1835 B DIN 6535 HB
	 d1	 b1	 e1	 h1	 l1	 l2	

 
		  + 0,05	 0		  + 2	 + 1	
	 h 6	 0	 – 1	 h 11	 0	 0	
	 6	 4,2	 18	 5,1	 36	
	 8	 5,5	 18	 6,9	 36	
	 10	 7	 20	 8,5	 40	
	 12	 8	 22,5	 10,9	 45	
	 14	 8	 22,5	 12,7	 45	
	 16	 10	 24	 14,2	 48	
	 18	 10	 24	 16,2	 48	
	 20	 11	 25	 18,2	 50	
	 25	 12	 32	 23	 56	 17
	 32	 14	 36	 30	 60	 19

30

7
8
10
11
12
14
14
18
18
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Werkzeugschäfte 
Tool shanks

Zylinderschäfte mit Anzugsgewinde
Straight shanks with draw-bar thread

55°

27°   30'

R0,174

0,813

R0,174

1,27 (25,4/20)

d d2

d1 d

l3

l1

Zentrierung
Center bore

DIN 332 A
DIN 332 A

	 d1	 d	 dz	 l1	 I3	
				    + 2	 + 2	 Zentrierung
	 h 6			   0	 0	 Center bore
	 6	   5,9 –0,1	   5,087 –0,1	 36	 10	 1,60 x 2,50
	 10	   9,9 –0,1	   9,087 –0,1	 40	 10	 1,60 x 3,35
	 12	 11,9 –0,1	 11,087 –0,1	 45	 10	 1,60 x 3,35
	 16	 15,9 –0,1	 15,087 –0,1	 48	 10	 2,00 x 4,25
	 20	 19,9 –0,1	 19,087 –0,15	 50	 15	 2,50 x 5,30
	 25	 24,9 –0,15	 24,087 –0,15	 56	 15	 2,50 x 5,30
	 32	 31,9 –0,15	 31,087 –0,15	 60	 15	 3,15 x 6,70

	DIN 1835 D

l4

l5

Fase
Chamfer

l1

r2

47°– 2°
2°– 30' ohne

Zentrier-
bohrung
without
center bore

6 +1°
        +243°     0

b2

h2

d1

	Zylinderschäfte mit geneigter Spannfläche
	Straight shanks with whistle notch

l4

l5

Zentrierung
DIN 332 ACenter bore

l1

r2

47° – 2°

       02°–30

b1

b2

h1h2

d1

DIN 332 A

	DIN 1835 E

	 d1	 h2	 l1	 l4	 l5	 r2	 	
			   + 2	 -0	
	 h 6	 h 11	 ‑  0	 -1		  min.	  
	 6	 5,1	 36	 25	 18	 1,2	
	 8	 6,9	 36	 25	 18	 1,2	
	 10	 8,5	 40	 28	 20	 1,2	
	 12	 10,4	 45	 33	 22,5	 1,2	
	 14	 12,7	 45	 33	 22,5	 1,2	
	 16	 14,2	 48	 36	 24	 1,6	
	 18	 16,2	 48	 36	 24	 1,6	
	 20	 18,2	 50	 38	 25	 1,6	

DIN 6535 HE

	 d1	 h2	 l1	 I4	 l5	 r2		  (b1)	 (b2)	 (h1)
			   + 2	 0			   Zentrierung
	 h 6	 h 13	    0	 – 1		  min.	 Center bore	 ≈ 
	 6	 4,8	 36	 25	 18	 1,2	 1,60 x 2,50	 3,5	 4,8	 5,4
	 8	 6,6	 36	 25	 18	 1,2	 1,60 x 3,35	 4,7	 6,1	 7,2
	 10	 8,4	 40	 28	 20	 1,2	 1,60 x 3,35	 5,7	 7,3	 9,1
	 12	 10,4	 45	 33	 22,5	 1,2	 1,60 x 3,35	 6	 8,2	 11,2
	 16	 14,2	 48	 36	 24	 1,6	 2,00 x 4,25	 7,6	    10,1	 15
	 20	 18,2	 50	 38	 25	 1,6	 2,50 x 5,30	 8,4	 11,5	 19,1
	 25	 23	 56	 44	 32	 1,6	 2,50 x 5,30	 9,3	 13,6	 24,1	
	 32	 30	 60	 48	 35	 1,6	 3,15 x 6,70	 9,9	 15,5	 31,2

b2

≈
4,3
5,5
7,1
8,2
8,1
10,1
10,8
11,4
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Werkzeugschäfte 
Tool shanks

Steilkegelschäfte
7/24 taper shanks
	

	 SK	 a	 b	 d1	 d2	 d5	 d6	 d7	 d8	 f1	 f2	 f3	 l1	 l3	 l5	 l6	 l7

	 						      0	 0				    0	 0		  0	 0	 0
		  ± 0,1	 H 12			   ±  0,05	 – 0,1	 – 0,5	 max.	 ± 0,1	 min.	 – 0,1	 – 0,3	 min.	 – 0,3	 – 0,4	 – 0,4
	 30	 3,2	 16,1	 31,75	 M 12	 59,30	 50,00	 44,30	 45	 11,1	 35	 19,1	 47,80	 24	 15	 16,4	 19
	 40	 3,2	 16,1	 44,45	 M 16	 72,30	 63,55	 56,25	 50	 11,1	 35	 19,1	 68,40	 32	 18,5	 22,8	 25
	 45	 3,2	 19,3	 57,15	 M 20	 91,35	 82,55	 75,25	 63	 11,1	 35	 19,1	 82,70	 40	 24	 29,1	 31,3
	 50	 3,2	 25,7	 69,85	 M 24	 107,25	 97,50	 91,25	 80	 11,1	 35	 19,1	 101,75	 47	 30	 35,5	 37,7	

	 DIN 69871 A

l5

l5

b

l7 l6

d2

��f33

a l1

l3

d1

60° ±  15'

d8d7d6d5

f1

f2

Ø 7

l5

l5

b

l7 l6

d2

��f33

a l1

l3

d1

60° ±  15'

d8d7d6d5

f1

f2

Ø 7

Steilkegelschäfte Kühlmittelzufuhr über Bund
7/24 taper shanks with coolant supply via flange

e1

e1

e2

30

d9

0° - 35°

20° ±

Die übrigen Maße wie Steilkegelschäfte nach 
DIN 69871 A. 
All other dimensions such as for 7/24 taper 
shanks to DIN 69871 A

Die Hilfsbohrung bei Form B muss für einen 
Betriebsdruck bis 50 bar abgedichtet sein. 
Ausführung nach Wahl des Herstellers.
Kegelwinkel-Toleranzqualität des Steilkegel-
schaftes AT 4 nach DIN 2080 Teil 1.

The supplement on Form B has to be sealed 
for pressure of 50 bar. Design in accordance 
with the selection of the manufacturer.
Included taper angle tolerance quality of the 
7/24 taper shank AT 4 to DIN 2080 Part 1.

	 SK	 d9	 e1	 e2	
			   ± 0,1	 max.	
	 30	 4	 21	
	 40	 4	 27	
	 45	 5	 35	
	 50	 6	 42	

	DIN 69871 B

5
5
6
7

Zylinderschäfte mit Mitnehmer
Straight shanks with tang

l

d
v

r

b

DIN 1809
 Durchmesserbereich
     Diameter range
	 d		  b	 l	 r	 v
	über/over	 bis/up to 	 12	 ± IT 161)
	 3,0	 3,5	 1,6	 2,2	 0,2	 0,05
	 3,5	 4,0	 2,0	  2,2 	 0,2	 0,05
	 4,0	 4,5	 2,2	 2,5	 0,2	 0,05
	 4,5	 5,5	 2,5	 2,5  	 0,2	 0,05
	 5,5	 6,5	 3,0	 3,0	 0,2	 0,05
	 6,5	 8,0	 3,5	 3,5	 0,2	 0,06
	 8,0	 9,5	 4,5	 4,5	 0,4	 0,06
	 9,5	 11,0	 5,0	 5,0	 0,4	 0,06
	 11,0	 13,0	 6,0	 6,0	 0,4	 0,06
	 13,0	 15,0	 7,0	 7,0	 0,4	 0,08
	 15,0	 18,0	 8,0	 8,0	 0,4	 0,08
	 18,0	 21,0	 10,0	 10,0	 0,4	 0,08
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für Gewindebohrer
for taps

d1 l a (h11) d1 l  a (h11)

2,47 – 2,83 5 2,1 17,33 – 19,33 17 14,5
2,83 – 3,20 5 2,4 19,33 – 21,33 19 16,0
3,20 – 3,60 6 2,7 21,33 – 24,00 21 18,0
3,60 – 4,01 6 3,0 24,00 – 26,67 23 20,0
4,10 – 4,53 6 3,4 26,67 – 29,33 25 22,0
4,53 – 5,08 7 3,8 29,33 – 32,00 27 24,0
5,08 – 5,79 7 4,3 32,00 – 34,67 29 26,0
5,75 – 6,53 8 4,9 34,67 – 38,67 32 29,0
6,53 – 7,33 8 5,5 38,67 – 42,67 35 32,0
7,33 – 8,27 9 6,2 42,67 – 46,67 38 35,0
8,25 – 9,46 10 7,0 46,67 – 52,06 42 39,0
9,46 – 10,67 11 8,0 52,06 – 58,67 47 44,0

10,67 – 12,00 12 9,0 58,67 – 65,33 52 49,0
12,00 – 13,33 13 10,0 65,33 – 73,33 58 55,0
13,33 – 14,67 14 11,0 73,33 – 81,33 64 61,0
14,67 – 16,00 15 12,0 81,33 – 90,66 71 68,0
16,00 – 17,33 16 13,0 90,66 – 101,33 79 76,0

Zylinderschäfte mit Vierkant
Straight shanks with driving square

d1

l

a

d1

l
a

DIN 10
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BT-Schäfte
BT-Shanks

für automatische Werkzeugwechsler 
for automatic tool changes

für JMTBA-Standard MAS 403-1975
to JMTBA-Standard MAS 403-1975
(JMTBA = Japan Machine Tool Builders Association)

d2

l4

a l1

l3

d1

60 °±15'

d7d6d5

f1

f3

d8

x

l7

b

	 BT	 a	 b	 d1	 d2	 d5 	 d6	 d7	 d8	 f1	 f3	 l1	 l3	 l4	 l7	 x
			  H 12			   – 0,37	 h 8	 – 0,5	 + 0,1	 ± 0,1		  ± 0,2	 min.	 min.	 ± 0,1	
									      0							     
	BT 30	 1,6	 16,1	 31,75	 M 12	 56,144	 46	 38	 8	 13,6	 21,6	 48,4	 24	 17	 16,2	 4
	BT 40	 1,6	 16,1	 44,45	 M 16	 75,679	 63	 53	 10	 16,6	 26,6	 65,4	 30	 21	 22,5	 5
	BT 45	 3,2	 19,3	 57,15	 M 20	 100,215	 85	 73	 12	 21,2	 33,2	 82,8	 38	 26	 29	 6
	BT 50	 3,2	 25,7	 69,85	 M 24	 119,019	 100	 85	 15	 23,2	 38,2	 101,8	 45	 31	 25,3	 7

Werkzeugschäfte 
Tool shanks

d7

l7

b

d4

k

a l1

l4

d2

d1

15°

7 +1

82,1– 02

R 03– 01

Ø 21,2– 01

bis Spindelfläche
up to spindle flat

	 SK	 a	 b	 d1	 d2	 d4	 d7	 k	 l1	 l4	 l7

						                            0
		  ± 0,2	 H 12		  a 10		  – 0,4	 ± 0,15			   max.
	 30	 1,6	 16,1	   31,75	 17,4	 M 12	 50	 8	 68,4	 24	 16,2
	 40	 1,6	 16,1	   44,45	 25,3	 M 16	 63	 10	 93,4	 32	 22,5
	 45	 3,2	 19,3	   57,15	 32,4	 M 20	 80	 12	 106,8	 40	 29
	 50	 3,2	 25,7	   69,85	 39,6	 M 24	 97,5	 12	 126,8	 47	 35,3
	 60	 3,2	 25,7	 107,95	 60,2	 M 30	 156	 16	 206,8	 59	 60	

	DIN 2080

Steilkegelschäfte
7/24 taper shanks

SK 40 mit Maho-Ringnut
SK 40 with Maho Ring Groove
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			   ANSI / Metrisch
	 ISO	 40		  45	 50

d
7d
5

l1 f1

d
2

d
1

19.1

15.9 0
-0.1

b

l4 l5

d
3

0
-0.1

( )3.2

Werkzeugschäfte 
Tool shanks

ANSI/CAT-Schäfte 
ANSI/CAT shanks

	 b +0,2	 16,1	 19,3	 25,7
	 d1	 44,45	 57,15	 69,85
	 d2	 M 16	 M 20	 M 24
	 d3 H7	 17	 21	 25
	 d4 ±0,05	 72,3	 91,35	 107,25
	 d5 0	 63,55	 82,55	 98,45
	 d6 0	 56,25	 75,25	 91,25
	 d7 ±0,25	 44,45	 57,15	 69,85
 	 f1 ±0,25	 35	 35	 36,5
	 l1 0	 68,4	 82,7	 101,75
	 l2 +0,5	 4,75	 5,25	 5,75
	 l3 min	 30	 38	 45
	 l4 0	 22,8	 29,10	 35,50
	 l5 0	 26	 32,5	 40,40

			   ANSI / CAT
	 ISO	 40		  45	 50
	 d2	 UNC 5/8-11	 UNC 3/4-10	 UNC 1-8
	 d3 +0,4	 16,3	 19,45	 26,2

0

-0,1

-0,5

-0,3

0

-0,4

-0,4

0
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Werkzeugschäfte 
Tool shanks

Morsekegelschäfte mit Austreiblappen
Morse taper shanks with tang

d1d2

l6

l7
a

b d5

r2

DIN 228 B	
	 MK	 a	 b	 d1	 d1	 d5	 I6	 max.	 r2

							       0
			    h 13		               ≈	          ≈	 – 1	          I7		
	 0	 3,0+1,2	   3,9	   9,045	 9,2	 6,1	 56,5	 10,5	 4
	 1	 3,5+1,4	   5,2	 12,065	 12,2	 9,0	 62,0	 13,5	 5
	 2	 5,0+1,4	   6,3	 17,780	 18,0	 14,0	 75,0	 16	 6
	 3	 5,0+1,7	   7,9	 23,825	 24,1	 19,1	 94,0	 20	 7
	 4	 6,5+1,9	 11,9	 31,267	 31,6	 25,2	 117,5	 24	 8
	 5	 6,5+1,9	 15,9	 44,399	 44,7	 36,5	 149,5	 29	 10
	 6	 8,0+2,3	 19,0	 63,348	 63,8	 52,4	 210,0	 40	 13

1)	 Die Schaftdurchmesser sind im Katalogteil bei jeder einzelnen Reibahlengröße angeführt. 
1)	 The shank diameters are in the catalogue section listed under each individual reamer size.

Morsekegelschäfte mit Anzugsgewinde
Morse taper shanks with draw-bar thread

d1
d2

l1

l2

l4

a

d3

d4

d9

l3

l5

d2

b

d1

l1a

l3

l4 l2

	 Mit Bund  
	 With shoulder
	 MK	 a	 d1	 d2	 d3	 d4	 d9	 I1	 I2	 I3	 I4	 I5	 b	 d2	 I3	 I4

				    ≈	 ≈	 max.		  max.	 max.	 min.		  min.	 d 9
	 0	 3,0+1,2	 9,045	 9,2	 6,4	 6	 –	 50	 53	 –	 4	   –				  
	 1	 3,5+1,4	 12,065	 12,2	 9,4	 9	 M   6	 53,5	 57	 16	 5	 22				  
	 2	 5,0+1,4	 17,780	 18,0	 14,6	 14	 M 10	 64	 69	 24	 5  	 31,5				  
	 3	 5,0+1,7	 23,825	 24,1	 19,8	 19	 M 12	 81	 86	 24	 7	 33,5	 24	 24	 12	 18
	 4	 6,5+1,9	 31,267	 31,6	 25,9	 25	 M 16	 102,5	 109	 32	 9	 42,5	 32	 32	 15	 23
	 5	 6,5+1,9	 44,399	 44,7	 37,6	 35,7	 M 20	 129,5	 136	 40	 10	 52,5	 45	 45	 18	 28
	 6	 8,0+2,3	 63,348	 63,8	 53,9	 51	 M 24	 182	 190	 47	 16	 61,5	 65	 65	 25	 39

DIN 228 A	 DIN 2207

Mit Bund  	
With shoulder
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Aufnahmegrößen und -abmessungen 
Adaptor sizes and dimensions

l3

Tr… d

DIN 6888

b
d2

t
d1

2ϒ t1

l2

l1 h

Klemmmutter Nut

l3

ACME d

Woodruf-key

b
d2

t

d1

2ϒ t1

l2

l1 h

Klemmmutter Nut

l2

l3

d1

b

t1

+0,1

DIN 913l1

d

aϒ

l2

l3

d1d

l1 DIN 913

aϒ

Scheibenfeder

l3

Tr… d

DIN 6888

b
d2

t
d1

2ϒ t1

l2

l1 h

Klemmmutter Nut

l3

ACME d

Woodruf-key

b
d2

t

d1

2ϒ t1

l2

l1 h

Klemmmutter Nut

l2

l3

d1

b

t1

+0,1

DIN 913l1

d

aϒ

l2

l3

d1d

l1 DIN 913

aϒ

Scheibenfeder

B…
Bohrfutter-Kegel DIN 238, mit Keilnut und Klemmschraube
Taper bore DIN 238 with key way and grub screw

	 B…	 d	 d1	 l1	 l2	 bC11	 l3	 t1	 a°	 DIN 913
	 B10	 10,094	 12,4	 8	 18	 3,5	 3	 11,4	 1°25’43”	 M 5 x 5
	 B12	 12,065	 15,1	 10	 22	 3,5	 4	 13,7	 1°25’43”	 M 6 x 5
	 B16	 15,733	 18,4	 12	 28	 4	 4	 17,4	 1°25’50”	 M 6 x 5
	 B18	 17,780	 21,3	 15	 36	 4	 5	 19,9	 1°25’50”	 M 6 x 8
	 B22	 21,793	 24,5	 18	 45	 4,5	 5	 23,9	 1°26’16”	 M 8 x 10
	 B24	 23,825	 27,5	 20	 55	 4,5	 6	 26,4	 1°26’16”	 M 8 x 12

J…
Jacobs-Kegel mit Klemmschraube
Jacobs-taper with grub screw

	 J…	 d	 d1	 l1	 l2	 l3	    a°	    DIN 913
	 J0	 6,350	 6,2	 6	 13	 3	 1°24’43”	 M 4 x 4
	 J1	 9,754	 9,0	 8	 18	 3,5	 2°12’26”	 M 5 x 5
	 J2	 14,199	 13,0	 11	 24	 3,5	 2°20’ 8”	 M 6 x 6
	 J2K	 13,940	 13,0	 9	 21	 3,5	 2°20’ 8”	 M 6 x 6
	 J3	 20,599	 19,5	 14	 34	 4	 1°31’31”	 M 8 x 10
	 J4	 28,550	 27,0	 18	 45	 4,5	 1°30’ 4”	 M 8 x 10
	 J5	 35,890	 34,0	 20	 51	 5	 1°28’48”	 M 8 x 12
	 J6	 17,170	 16,5	 12	 28	 4	 1°29’ 9”	 M 6 x 8
	 J33	 15,850	 14,8	 12	 28	 4	 1°49’ 6”	 M 6 x 6
	 JE	 20,030	 19,5	 10	 23	 3,5	 1°29’19”	 M 8 x 10
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	 ABS	 ABS-N		  d	 d1	 L

Werkzeugschäfte 
Tool shanks

ABS Aufnahmen 
ABS Adaptor

	 ABS 25	 ABS 25 N	 25	 13	 20
	 ABS 32	 ABS 32 N	 32	 16	 23
	 ABS 40	 ABS 40 N	 40	 20	 26
	 ABS 50	 ABS 50 N	 50	 28	 31
	 ABS 63	 ABS 63 N	 63	 34	 38
	 ABS 80	 ABS 80 N	 80	 46	 43
	 ABS 100	 ABS 100 N	 100	 56	 55
	 ABS 125	 ABS 125 N	 125	 70	 70
	 ABS 160	 ABS 160 N	 160	 90	 90

 

CAPTO Aufnahmen 
CAPTO Adaptor

			 
	 Nenngröße  Size	 d		  l1	 l2 min.
	 C3	 32	 19	 15
	 C4	 40	 24	 20
	 C5	 50	 30	 20
	 C6	 63	 38	 22
	 C8	 80	 48	 30

d 1d

L

A-A

 

d

l1 l2
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Gewinde  
wird zu groß
Thread  
too large

1.	falscher Gewindebohrer
2.	Schneidengeometrie ist dem zu bearbeitenden Werkstoff 
	 nicht angepasst 
1.	Wrong tap
2.	Tap geometry not adapted to material to be processed   

Gewindebohrer für die zu zerspanende Werkstoffgruppe  
einsetzen
Use proper tap for type of material to be cut

Spanwinkel nicht für vorliegenden Werkstoff geeignet
1. wenn Spanwinkel zu klein, werden die Gewinde größer und rauh
2. wenn Spanwinkel zu groß, wird das Gewinde zu eng
Effective cutting angle not suitable for material to be processed
1. If the effective cutting angle is too small, the threads are over		
	 sized and rough
2.	If the effective cutting angle is too large, the thread is too tight

Setzen Sie sich mit Ihrem Gewindebohrerhersteller in Verbindung
Please contact your tap supplier 

Kernlochdurchmesser zu klein 
Der Gewindebohrer schneidet mit dem Kern und  
erzeugt zu große und rauhe Gewinde. Bruchgefahr,  
u.a durch stirnseitiges Auflaufen des Werkzeuges
Core diameter too small
Tap cuts with core producing thread which is too large and 
coarse.  
Danger of breakage, e.g. when tool bottoms out in hole

Vorbohrdurchmesser DIN336 bzw. jeweilige Norm beachten 
Für spanlose Innengewindeherstellung sind besondere  
Gewinde-Kernbohrungs-D erforderlich. Verlangen Sie ent- 
sprechende Angaben Ihres Gewindeformerlieferanten
Observe DIN336 or applicable standard for pilot hole diameter
Special tapping drill hole diameters are required for shaping 
female threads without cutting. Request applicable information 
from your tap supplier  

Winkel- oder Positionsfehler der Gewinde-Kernbohrung 
Angle or position error in tapping drill hole

1. Auf korrekte Werkstückspannung achten                
2.	Gewindeschneidfutter mit achsparalleler Pendelung verwenden 
1. Ensure that part is clamped correctly
2.	Use tap chuck with compensation parallel to axis

Achsversatz zwischen Kernlochdurchmesser und Gewindebohrer 
Es entsteht Gewinde mit Vorweite bzw. zu großes Gewinde; 
Gewindebohrerbruch möglich
Axis offset between tapping drill hole and tap 
Thread produced too wide or too large; tap breakage possible 

Fluchtungsfehler beseitigen, nötigenfalls Spannfutter mit  
achsparallelem Ausgleich einsetzen
Eliminate alignment error, if necessary use chuck with  
compensation parallel to axis

Ungenauer Vorschub  
Vorschub größer als Gewindesteigung 
Imprecise feed
Feed greater than thread pitch

Vorschub 0-5% kleiner als die Gewindesteigung wählen
Select feed 0-5% lower than thread pitch

Hinterschliff (Freiwinkel) im Gewindeprofil nicht geeignet
Gewindebohrer mit zu großem Freiwinkel schneiden ein größeres 	
Gewinde, als die mit zu kleinem oder fehlendem Hinterschliff
Clearance (relief angle) in thread profile not suitable
Taps with an excessively large relief angle cut a larger thread 
than taps without clearance or clearance which is too small

Setzen Sie sich mit Ihrem Gewindebohrerhersteller in Verbindung
Please contact your tap supplier

Axial schwergängige Maschinenspindel
Machine spindle hard to move in axial direction

1.	Mit maschinellem Vorschub schneiden
2.	Gewindeschneidfutter mit Längenausgleich einsetzen
1.	Cut with mechanical feed
2.	Use tap chuck with longitudinal compensation

Bei weichen Materialien
Kraft der normalen Federn im Längenausgleich ist zu stark 
In soft materials
Force of standard springs in length compensation too high 

1.	Versuch mit Vorschub kleiner als Gewindesteigung
2.	Schwächere Feder einbauen
1.	Test with feed with smaller than thread pitch
2.	Install weaker springs
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Kaltschweißbildung an den Gewindebohrer-Flanken 
Aufbauschneidenbildung bei weichen Stählen 
Gewinde rauh und zu groß 
Gewindegänge ausgerissen, Gewindeflanken aufgeschweißt
Cold set formation on tap flank 
Formation of built-up edge in soft steels 
Thread too rough and oversized

1.	Neues Werkzeug einsetzen 
2.	Kühlschmierung optimieren
3.	Gewindebohrer mit Oberflächenbehandlung einsetzen
4.	Betroffene Zähne herausschleifen
5.	Richtige Schnittgeschwindigkeit wählen 
1.	Use new tool
2.	Optimize cooling lubricant
3.	Use surface hardened tap
4.	Grind out affected teeth
5.	Select correct cutting speed

Schlechte, ungenügende Führung des Gewindebohrers wegen 
geringer Gewindetiefe
Durch Nachschneiden der Führungsgänge entsteht zu großes 
Gewinde; Steigungsverzug
Poor, insufficient tap guidance due to minimum thread depth 
Chasing the guide convolutions makes the thread too large,  
pitch lag

1.	Mit zwangsläufigem Vorschub schneiden
2.	Gewindebohrer mit verbesserten Führungseigenschaften  
	 verwenden (ohne Hinterschliff/Freiwinkel) 
1.	Cut with positive feed
2.	Use tap with improved guidance properties  
	 (without clearance/relief angle)

Spänestau in den Nuten
Sie drücken den Gewindebohrer aus der Flucht, das Gewinde 
wird größer und rauh. Bruchgefahr wegen Drehmomentanstieg
Chips back up in grooves 
Tap pushed out of alignment; the thread becomes larger and 
coarse. Danger of breakage due to torque increase

1.	 Grundloch
1.1 Drehzahl erhöhen
1.2 Richtige Werkzeugwahl 
2.	 Durchgangsloch: Richtige Werkzeugwahl (Schälanschnitt)
3.	 Eventuell Satz-Gewindebohrer einsetzen 
1.	 Blind holes
1.1 Increase speed
1.2 Select correct tool 
2.	 Through holes: select correct tool (progressive tap) 
3.	 Use serial taps if necessary 

Kühlschmiermittel in Zusammensetzung und (oder) Zufuhr 
ungenügend
Cooling lubricant composition and (or) feed insufficient

Für geeignete und ausreichende Kühlschmiermittelzufuhr sorgen 
Provide for suitable and sufficient cooling lubricant feed

Überlastung bei großer Gewindesteigung
Gewinde rauh und zu groß. Ausbrüche an den Anschnittzähnen 
Overload with high thread pitch 
Thread coarse and too large. Breakouts in lead teeth

Bei Steigung über 4 mm (bzw. über 2 mm bei schwer 
zerspanbaren Werkstoffen) möglichst Satz-Gewindebohrer 
verwenden 
If possible use serial taps for pitches greater than 4 mm  
(or greater than 2 mm with materials which are hard to machine)

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Bei ungenügender Schmierung entstehen aufgerissene und 
zu große Gewinde. Geringe Standlänge /-zeit 
Cutting speed too high 
Insufficient lubrication results in threads which are cracked  
and too large
Low tool life

1.	Schnittgeschwindigkeit senken
2.	Kühlschmierung verbessern  
1.	Reduce cutting speed
2.	Improve cooling lubricant 

Toleranzangabe auf dem Gewindebohrer ist nicht identisch 
mit Toleranzangabe auf der Zeichnung oder der Gewindelehre
Tolerance marking on tap not identical with tolerance  
specification on drawing or thread gauge

Den für die gewünschte Toleranz entsprechenden 
Gewindebohrer verwenden
Use proper tap for desired tolerance

Fehler
Fault

Gewinde  
wird zu groß
Thread  
too large
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Axial ver- 
schnittene 
Gewinde 
Axial cut 
threads

1.	Schneiden ohne Zwangsvorschub (Leitpatrone), z.B. wenn 		
	 Spindel schwergängig läuft
2.	Mit Leitpatrone
3.	Anschnittdruck bei starkspiraligen Werkzeugen zu groß 
4.	Anschnittdruck bei Schälanschnitt-Werkzeugen zu gering
5.	Führung ist ungenügend wegen geringer Gewindetiefe 
1.	Cutting without positive feed (guide cartridge) e.g. when 		
	 spindle is hard to turn 
2.	With guide cartridge
3.	Initial pressure too high with highly spiral tools 
4.	Initial pressure too low with progressive tools
5.	Guidance insufficient due to minimum thread depth 

1.	Futter mit Längenausgleich einsetzen 
2.	Steigung Leitpatrone prüfen
3.	Anschnittdruck auf ein Minimum reduzieren
4.	Anschnittdruck erhöhen; bei starren Futtern Vorschub größer 		
	 Gewindesteigung fahren 
5.	Nötigenfalls Zwangsvorschub einsetzen (Leitpatrone/ 
	 Getriebe). Gewindebohrer ohne Hinterschliff
1.	Use chuck with length compensation
2.	Check pitch of guide cartridge
3.	Reduce initial pressure to a minimum
4.	Increase initial pressure for rigid tapping, choose feed value 
	 higher than thread pitch
5.	If necessary, use positive feed (guide cartridge gear).  
	 Tap without clearance

1.Toleranzangabe auf dem Gewindebohrer ist nicht identisch 
	 mit Toleranzangabe auf der Zeichnung oder der Gewindelehre
2.	Falscher Gewindebohrer
1.	Tolerance marking on tap not identical with tolerance  
	 specification on drawing or thread gauge
2.	Wrong tap

1.	Den der gewünschten Toleranz entsprechenden Gewindebohrer
	 verwenden  
2.	Gewindebohrer für die zu zerspanende Werkstoffgruppe  
	 einsetzen
1.	Use proper tap for desired tolerance
2.	Use correct tap for material group to be machined

Der Gewindebohrer schneidet nicht steigungsgenau
(Gewinde-Gut-Lehrdorn lässt sich nicht einschrauben)
Tap does not cut precise pitch (go/no go gauge for thread 
cannot be screwed in) 

1.	Siehe Gruppe „Axial verschnittene Gewinde“
2.	Übermäßige Axialkräfte während des Schneidvorgangs  
	 vermeiden
3.	Gewindeschneidfutter mit Längenausgleich einsetzen
4.	Mit Leitpatrone arbeiten
1.	See group „axial cut threads“ 
2.	Avoid excessive axial forces when cutting
3.	Use tap chuck with longitudinal compensation
4.	Work with guide cartridge

Gewindebohrer verlässt bei gedrücktem Längenausgleich  
das Werkstück
Tap exits part when length compensation is pressed

Vorschub im Rücklauf vergrößern, so dass der Gewindebohrer 
bei gezogenem Längenausgleich das Werkstück verlässt 
Increase return feed, so that tap exits part when length  
compensation is pulled

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
Bei ungenügender Schmierung entstehen aufgerissene und 
zu große Gewinde. Geringe Standlänge/-zeit 
Cutting speed too high 
Insufficient lubrication results in threads which are cracked  
and too large 
Low tool life

1.	Schnittgeschwindigkeit senken
2.	Kühlschmierung verbessern  
1.	Reduce cutting speed
2.	Improve cooling lubricant 

Gewinde 
wird zu eng 
Thread too 
narrow

Gewinde 
wird schein-
bar zu eng,  
Steigungs- 
verzug
Thread appa-
rently 
too narrow. 
Pitch lag 

Gewinde- 
anfang ist 
beschädigt 
Thread  
start  
damaged

Es wurde mit falschem Anschnittdruck geschnitten 
Axial schwergängige Arbeitsspindel
Thread cut with incorrect initial pressure. Operating spindle  
hard to move axially 

1.	Mit Zwangsvorschub arbeiten (Leitpatrone)
2.	Gewindeschneidfutter mit Längenausgleich einsetzen
1.	Work with positive feed (guide cartridge)
2.	Use tap chuck with length compensation

Gewinde hat  
Vorweite 
Thread wide-
ned

Zurückfahren der Spindel im Eilgang, bevor der Gewindebohrer 
das Werkstück verlassen hat
Spindle moves back at high speed before tap exits part

Späteres Einleiten des Eilrückhubes 
Start high speed return later

Winkel- oder Positionsfehler der Gewinde-Kernbohrung 
Rundlauffehler im Anschnitt. Einseitiges Schneiden des 
Gewindebohrers
Angle or position error in tapping drill hole 
Concentricity error in chamfer 
Tap cuts on one side only

Auf korrekte Werkstückspannung achten
Gewindeschneidfutter mit achsparalleler Pendelung  
verwenden
Ensure that part is clamped correctly
Use tap chuck with parallel floating 
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Gewinde hat  
Vorweite 
Thread  
widened

Schlechte, ungenügende Führung des Gewindebohrers wegen 
geringer Gewindetiefe
Durch Nachschneiden der Führungsgänge entsteht zu  
großes Gewinde; Steigungsverzug
Poor, insufficient tap guidance due to minimum thread depth
Chasing the guide convolutions makes the thread too large, 
pitch lag 

1.	Mit zwangsläufigem Vorschub schneiden (Leitpatrone  
	 oder Getriebe)
2.	Gewindebohrer mit verbesserten Führungseigenschaften  
	 verwenden (ohne Hinterschliff/Freiwinkel) 
1.	Cut with positive feed (guide cartridge or gear)
2.	Use tap with improved guidance properties
	 (without clearance/relief angle)

1.	Schneidengeometrie für den Schneidenfall ungeeignet 
2.	Spänestau
3.	Kernlochdurchmesser zu klein
4.	Schnittgeschwindigkeit zu hoch
5.	Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
1.	Cutter geometry unsuitable for cutting application 
2.	Chip backup
3.	Core diameter too small
4.	Cutting speed too high
5.	Cutting speed too low

1.	Den geeigneten Gewindebohrer für die zu zerspanende 		
	 Werkstoffgruppe einsetzen
2.	Siehe „Gewinde wird zu groß“ Spänestau
3.	Kernlochdurchmesser nach Tabelle wählen
4.	Schnittgeschwindigkeit senken, Kühlung optimieren 
5.	Schnittgeschwindigkeit erhöhen 
1.	Use proper tap for type of material to be cut
2.	See „thread too large“ chip backup
3.	Select core diameter according to table
4.	Reduce cutting speed, optimize cooling
5.	Increase cutting speed

Kernlochdurchmesser zu klein 
Core diameter too small

Vorbohrdurchmesser nach DIN336 bzw. jeweilige Norm  
beachten.
Für spanlose Innengewindeherstellung sind besondere  
Gewinde-Kernbohrungs-Durchmesser erforderlich. 
Verlangen Sie entsprechende Angaben Ihres Gewinde-
formerlieferanten.
Observe DIN 336 or applicable standard for pilot hole 
diameter. Special tap drill hole diameters are required  
for shaping female threads without cutting.  
Request applicable information from your tap supplier 

Kühlschmiermittel in Zusammensetzung und (oder) Zufuhr 
ungenügend
Cooling lubricant composition and (or) feed insufficient

Für geeignete und ausreichende Kühlschmiermittelzufuhr sorgen 
Provide for suitable and sufficient cooling lubricant feed

Werkzeugüberlastung infolge großer Steigung und (oder)  
zähharter Werkstoff
Tool overload due to high pitch and (or) high tensile 
strength material

Satz-Gewindebohrer verwenden 
Use serial taps

Spanstauungen
Chip backup

Anderen Gewindebohrer einsetzen 
Use different tap

Schnittgeschwindigkeit zu hoch 
Cutting speed too high

1.	Kühlschmierung verbessern
2.	Schnittgeschwindigkeit senken
1.	Improve cooling lubricant 
2.	Reduce cutting speed

Unsaubere 
Gewinde- 
oberfläche 
Thread  
surface 
not clean 

Kaltschweißungen, Aufbauschneidenbildung
Cold set, formation of built-up edge 

Kühlschmierzufuhr verbessern, oberflächenbehandelte 
Gewindebohrer einsetzen 
Improve cooling lubricant feed, use surface-hardened taps
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Standzeit  
zu gering
Tool life  
too low

Alle unter „Unsaubere Gewindeoberfläche“ angeführten 
Gründe
All causes listed under „Thread surface not clean“

Siehe Gruppe „Unsaubere Gewindeoberfläche“
See group „Thread surface not clean“ 

Anschnitt-Hinterschliff zu groß (Freiwinkel), beim Rücklauf  
werden die angeschnittenen Späne nicht vollständig  
abgeschert, sie klemmen und ergeben Bruchgefahr
Anschnitt-Hinterschliff zu klein (Freiwinkel), Standlänge wird  
reduziert
Lead chamfer clearance too high (relief angle), during return  
chips started to be cut are not sheared off completely, so that 
they stick resulting in danger of breakage
lead chamfer clearance to low (relief angle), service life is reduced

Beim Nachschleifen den vorgegebenen Freiwinkel genau  
einhalten
When resharpening maintain specified relief angle precisely

Umschaltzeit bei Grundlöchern mit tief ausgeschnittenem 
Gewinde ist zu lang (Bohrerbruch)
Switch-over time for blind holes with deep cut thread too long
(tap breakage)

Gewindeschneidfutter/Einsätze mit Überlastkupplung einsetzen
Use tap chuck /adaptors with overload coupling

Spanstauungen
Chip backup

Anderen Gewindebohrer einsetzen 
Use different tap

Einklemmen der Späne bei Rücklauf aus Grundlöchern 
Chips stick during return out of blind holes

Siehe Gruppe „Gewinde wird zu groß“; Spänestau 
See group „Thread too large“; chip backup

Gewinde-Kernlochbohrung zu klein 
Tap drill hole too small

Vorbohrdurchmesser nach DIN336 bzw. jeweilige Norm  
beachten
Observe DIN 336 or applicable standard for pilot hole 
diameter

Bohrerbruch 
beim 
Umschalten 
auf Rücklauf
Tap breaks 
when switch-
ing over  
to return

Werkzeugteil- 
ausbrüche  
oder Werk-
zeuggewalt-
bruch im Vor- 
bzw. Rücklauf
Pieces break 
out of tool 
or overload tool 
breakage
in feed  
or return

Anschnitt zu kurz
Gewinde wird zu groß und rauh 
Gefahr von Zahnausbrüchen und Überlastung
Lead chamfer too short 
Thread too large and coarse
Danger of teeth breaking out and overload 

Die größtmögliche Anschnittlänge ausnutzen 
Use greatest possible chamfer length 

Verfestigte Wandung des Kernloches
Compacted core hole walls

1.	Bohrwerkzeug rechtzeitig nachschärfen
2.	Wenn möglich Wärme- und Oberflächenbehandlung 
	 erst nach dem Gewindeschneiden durchführen  
1.	Resharpen tool within due time 
2.	If possible perform heat and surface treatment after tapping 		
	 threads

Überlastung der Anschnittzähne 
Overload on lead chamfer teeth  

1.	Längerer Anschnitt (Bohrungsform beachten, Grund- oder 	
	 Durchgangsgewinde)
2.	Anzahl der Anschnittzähne erhöhen
1.	Long lead chamfer (observe hole shape, blind or through 	
	 hole) 
2.	Increase number of teeth on lead chamfer 
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Mögliche Schwierigkeiten mit Neuwerkzeugen
Possible difficulties with new tools

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Werkzeugteil-
ausbrüche  
oder Werk- 
zeuggewalt- 
bruch im Vor- 
bzw. Rücklauf
Pieces break 
out of tool or 
overload tool 
breakage in 
feed or return

1.	Winkel- oder Positionsfehler der Gewindekernbohrung
2.	Fehlende oder falsche Ansenkung
1.	Angle or position error in tapping drill hole 
2.	Countersink missing or incorrect

1.	Auf korrekte Werkstückspannung achten
2.	Gewindeschneidfutter mit achsparalleler Pendelung verwenden
3.	Ansenken der Gewindekernbohrung im richtigen Winkel 
1.	Ensure that part is clamped correctly 
2.	Use tap chuck with parallel floating
3.	Countersink tapping drill hole at correct angle

1.	Härte des Werkzeuges für das Bearbeitungsproblem  
	 nicht optimal
2.	Schneidengeometrie des Gewindebohrers für den 			 
	 Bearbeitungsfall ungeeignet
1.	Hardness of tool not optimum for machining problem
2.	Cutter geometry of tap not suitable for application

Für den Bearbeitungsfall geeigneten Gewindebohrer verwenden
(Siehe Empfehlungen der Gewindebohrerhersteller)
Use suitable tap for application 
(See recommendations of tap supplier) 

Überlastung bei großer Gewindesteigung. Gewinde rauh  
und zu groß
Ausbrüche an den Anschnittzähnen 
Overload at high thread pitch. Thread coarse and too large 
Chipping on lead teeth

Bei Steigung über 4 mm (bzw. über 2 mm bei schwer zerspan-
baren Werkstoffen) möglichst Satz-Gewindebohrer verwenden
If possible use serial taps for pitches greater than 4 mm (or 
greater than 2 mm with materials which are hard to machine)

Kernloch nicht winklig zur Bohrerachse
Werkzeugüberlastung durch stirnseitiges Auflaufen
Core hole not in a correct angle to axis of tap
Tool overload due to bottoming out

Werkstück fluchtend spannen oder mit Aufbohrer nacharbeiten
Clamp part aligned or ream out

Umschaltzeit bei Grundlöchern mit tief ausgeschnittenem 
Gewinde ist zu lang (Bohrerbruch)
Switch-over time for blind holes with deep cut thread  
too long (tap breakage)

Gewindeschneidfutter/Einsätze mit Überlastkupplung einsetzen 
Use tap chuck /adaptors with overload coupling

Gewindeboh-
rer, Einsatz, 
Futter brechen 
durch zu große 
Zugbelastung 
Tap, adaptor, 
chuck break 
due to exces-
sive tension 
load 

1.	Längenausgleich auf Zug beim Einschneiden oder Rücklauf 		
	 vollkommen aufgebraucht
2.	Spindelnachlauf über den Umschaltpunkt hinaus
1.	Length compensation on extension completely used up  
	 during cutting or return
2.	Spindle continues to run beyond switch-over point

1.	Vorschub erhöhen = max. Gewindesteigung
2.	Spindelnachlauf beseitigen oder Ausklinkfutter benutzen 
1.	Increase feed = max. thread pitch
2.	Eliminate spindle after-run or use releasing type chuck

Auflaufen des Gewindebohrers im Kernlochgrund
Tap bottoms out in core hole

Gewindeschneidfutter mit Längenausgleich und Drehmoment-
Überlastsicherung einsetzen
Use tap chuck with length compensation and torque overload 
relief
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Mögliche Schwierigkeiten mit nachgeschliffenen Gewindebohrern 	
Possible difficulties with resharpened taps

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Gewinde 
wird zu groß
Thread  
too large

Schleifgrat, Gratbildung nach dem Schärfen
Grinding burr, burr formation after sharpening 

Schleifgrat mit Ölstein oder Messingbürste entfernen
Remove grinding burr with whetstone or brass brush 

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Abstumpfungszone beim Nachschleifen nicht ganz beseitigt
Dull zones not completely eliminated by resharpening 

Nochmals schleifen oder neues Werkzeug 
(Nachschleifgrenze beachten)
Resharpen again or use new tool (observe resharpening limit)

Rundlauffehler im Anschnitt. Einseitiges Schneiden  
des Gewindebohrers 
Concentricity error in chamfer. Tap cuts on one side only

Beim Nachschärfen des Gewindebohrers ist auf einwandfreien 
Rundlauf zu achten 
When resharpening ensure that tap is perfectly concentric                

Gewindebohrer-D durch mehrmaliges Schleifen zu klein
Tap diameter too small due to repeated grinding

Grenze der Nachschleifmöglichkeit erreicht. Neuwerkzeug  
einsetzen
Resharpening limit reached. Use new tool

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Anschnittdurchmesser des Gewindebohrers zu klein und bedingt 
dadurch eine zu kurze wirksame Anschnittlänge 
Chamfer diameter of tap too small, so that effective chamfer 
length is too short

Beim Nachschleifen die vorgeschriebenen Anschnittwinkel 
einhalten
Observe chamfer angle when resharpening 

Kaltschweißungen in den Gewindeflanken 
Cold set formation on tap flanks

1.	Kaltschweißungen entfernen
2.	Neues Werkzeug einsetzen
1.	Remove cold set
2.	Use new tool

Gewinde 
wird zu eng
Thread too 
narrow

Unsaubere 
Gewinde-
oberfläche
Thread  
surface 
not clean 

Standlänge 
zu gering
Tool life  
too low 

Schleifgrat
Grinding burr

Schleifgrat entfernen
Remove grinding burr

Große Rauhtiefen der nachgeschliffenen Oberflächen  
am Gewindebohrer 
Large peak-to-valley height on resharpened surface of tap

Nochmals schleifen oder neues Werkzeug
(Nachschleifgrenze beachten)
Sharpen again or use new tool (observe resharpening limit)

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Härteverlust des Gewindebohrers durch Wärmeeinfluss beim 
Nachschneiden
Hardness of tap reduced from effect of heat while resharpening

1.	Schleifscheibenqualität ändern
2.	eventuell Nassschliff
1.	Use different quality of grinding wheel
2.	Grind wet if necessary 

Verlust der Eigenschaften von Oberflächenbehandlungen 
Loss of surface treatment characteristics

1.	Nachbehandlung der Gewindebohreroberfläche
2.	Eignung der Oberflächenbehandlung 
	 für den zu zerspanenden Werkstoff prüfen 
1.	Retreat tap surface
2.	Check suitability of surface treatment for material to be 	
	 machined
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Zollbrüche
Fractional sizes

Dezimal
Decimals mm

Zollbrüche
Fractional sizes

Dezimal
Decimal mm

1/64 0,015625 0,3969 33/64 0,515625 13,0969
1/32 0,03125 0,7937 17/32 0,3125 13,4937

3/64 0,046875 1,1906 35/64 0,546875 13,8906
1/16 0,0625 1,5878 9/16 0,5625 14,2875

5/64 0,078125 1,9844 37/64 0,578125 14,6844
3/32 0,09375 2,3812 19/32 0,59375 15,0812

7/64 0,109375 2,7781 39/64 0,609375 15,4781
1/8 0,125 3,1750 5/8 0,625 15,8750

9/64 0,140625 3,5719 41/64 0,640625 16,2719
5/32 0,15625 3,9687 21/32 0,65625 16,6687

11/64 0,171875 4,3656 43/64 0,671875 17,0656
3/16 0,1875 4,7625 11/16 0,6875 17,4625

13/64 0,203125 5,1594 45/64 0,703125 17,8594
7/32 0,21875 5,5562 23/32 0,71875 18,2562

15/64 0,234357 5,9531 47/64 0,734375 18,6531
1/4 0,25 6,3500 3/4 0,75 19,0500

17/64 0,265625 6,7469 49/64 0,765625 19,4469
9/32 0,28125 7,1437 25/32 0,78125 19,8437

19/64 0,296875 7,5406 51/64 0,796875 20,2406
5/16 0,3125 7,9375 13/16 0,8125 20,6375

21/64 0,328125 8,334 53/64 0,828125 21,0344
11/32 0,34375 8,7312 27/32 0,84375 21,4312

23/64 0,359375 9,1281 55/64 0,859375 21,8291
3/8 0,375 9,5250 7/8 0,875 22,2250

25/64 0,390625 9,9219 57/64 0,890625 22,6219
13/32 0,40625 10,3187 29/32 0,90625 23,0187

27/64 0,421875 10,7156 59/64 0,921875 23,4156
7/16 0,4375 11,1125 15/16 0,9375 23,8125

29/64 0,453125 11,5094 61/64 0,953125 24,2094
15/32 0,46875 11,9062 31/32 0,96875 24,6062

31/64 0,484375 12,3031 63/64 0,984375 25,0031
1/2 0,5 12,7000

Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter
Conversion tables Inch/mm

Zoll
Inch mm 10 20 30

0 254,0 508,0 762,0
1 25,4 279,4 533,4 787,4
2 50,8 304,8 558,8 812,8
3 76,2 330,2 584,2 838,2
4 101,6 355,6 609,6 863,6
5 127,0 381,0 635,0 889,0
6 152,4 406,4 660,4 914,4
7 177,8 431,8 685,8 939,8
8 203,2 457,2 711,2 965,2
9 228,6 482,6 736,6 990,6

   1˝   
 1000

  1˝   
 100

  1˝   
 10

Zoll
Inch mm

Zoll
Inch mm

Zoll
Inch

0,001 0,0254 0,01 0,254 0,1
0,002 0,0508 0,02 0,508 0,2
0,003 0,0762 0,03 0,762 0,3
0,004 0,1016 0,04 1,016 0,4
0,005 0,1270 0,05 1,270 0,5
0,006 0,1524 0,06 1,524 0,6
0,007 0,1778 0,07 1,778 0,7
0,008 0,2032 0,08 2,032 0,8
0,009 0,2286 0,09 2,286 0,9
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mm
Zoll
Inch 10 20 30 40 50 60 70 80 90

0 0 0,39370 0,78740 1,18110 1,57480 1,96851 2,36221 2,75591 3,14961 3,54331
1 0,03937 0,43307 0,82677 1,22047 1,61417 2,00788 2,40158 2,79528 3,18898 3,58268
2 0,07874 0,47244 0,86614 1,25984 1,65354 2,04725 2,44095 2,83465 3,22835 3,62205
3 0,11811 0,51181 0,90551 1,29921 1,69291 2,08662 2,48032 2,87402 3,26772 3,66142
4 0,15748 0,55118 0,94488 1,33858 1,73228 2,12599 2,51969 2,91339 3,30709 3,70079
5 0,19685 0,59055 0,98425 1,37795 1,77165 2,16536 2,55906 2,95276 3,34646 3,74016
6 0,23622 0,62992 1,02362 1,41732 1,81103 2,20473 2,59843 2,99213 2,28583 3,77953
7 0,27559 0,66929 1,06299 1,45669 1,85040 2,24410 2,63780 3,03150 3,42520 3,81890
8 0,31496 0,70866 1,10236 1,49606 1,88977 2,28347 2,67717 3,07087 3,46457 3,85827
9 0,35433 0,74803 1,14173 1,53543 1,92914 2,32284 2,71654 3,11024 3,50394 3,89764

mm
Zoll
Inch 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 0 3,93701 7,87402 11,8110 15,7480 19,6851 23,6221 27,5591 31,4961 35,4331
10 0,39370 4,33071 8,26772 12,2047 16,1417 20,0788 24,0158 27,9528 31,8898 35,8268
20 0,78740 4,72441 8,66142 12,5984 16,5354 20,4725 24,4095 28,3465 32,2835 36,2205
30 1,18110 5,11811 9,05513 12,9921 16,9291 20,8662 24,8032 28,7402 32,6772 36,6142
40 1,57480 5,51181 9,44883 13,3858 17,3228 21,2599 25,1969 29,1339 33,0709 37,0079
50 1,96851 5,90552 9,84252 13,7795 17,7165 21,6536 25,5906 29,5276 33,4046 37,4016
60 2,36221 6,29922 10,2362 14,1732 18,1103 22,0473 25,9843 29,9213 22,8583 37,7953
70 2,75591 6,69292 10,6299 14,5669 18,5040 22,4410 26,3780 30,3150 34,2520 38,1890
80 3,14961 7,08662 11,0236 14,9606 18,8977 22,8347 26,7717 30,7087 34,6457 38,5827
90 3,54331 7,48032 11,4173 15,3543 19,2914 23,2284 27,1654 31,1024 35,0394 38,9764

Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter
Conversion tables Inch/mm

   1˝   
 1000

Zoll
Inch mm

0,001 0,000039
0,002 0,000079
0,003 0,000118
0,004 0,000157
0,005 0,000197
0,006 0,000236
0,007 0,000276
0,008 0,000315
0,009 0,000354

  1˝   
 100

Zoll
Inch mm

0,01 0,00039
0,02 0,00079
0,03 0,00118
0,04 0,00157
0,05 0,00197
0,06 0,00236
0,07 0,00276
0,08 0,00315
0,09 0,00354

  1˝   
 10

Zoll
Inch mm

0,1 0,00394
0,2 0,00787
0,3 0,01181
0,4 0,01575
0,5 0,01969
0,6 0,02362
0,7 0,02756
0,8 0,03150
0,9 0,03543
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Wichtige Bestellhinweise
Important Hints

Programmaktualität
Im Rahmen der kontinuierlichen Aktualisierung unseres Produkt- 
programmes nehmen wir nicht nur neue und damit technisch 
bessere Produkte im Programm auf, sondern führen auch eine 
intensive Programmbereinigung durch. Es kann also im Einzelfall 
passieren, dass wir einen von Ihnen bestellten Artikel nicht mehr 
lagermäßig führen. Sie erhalten dann von uns in der Regel ein 
technologisch besseres Produkt, mindestens aber eine gleich-
wertige Alternative. In Zweifelsfällen wird sich unser Verkaufsteam 
mit Ihnen in Verbindung setzen, um eine für Sie optimale Ausfüh-
rung zu bestimmen. Durch diese Vorgehensweise ist sichergestellt, 
dass Sie stets mit Werkzeugen beliefert werden, die technisch 
auf dem neuesten Stand sind.
Eine Verpflichtung zur Lieferung von noch im Katalog oder in 
der Preisliste abgebildeten Werkzeugen, die intern aber bereits  
programmbereinigt wurden, übernehmen wir deshalb nicht.

Alle Katalogangaben sind unverbindlich. Schreib- und Rechen-
fehler sind vorbehalten. Maßgeblich sind die Angaben in der Auf-
tragsbestätigung.

Identnummern
Um die Auftragsbearbeitung zu beschleunigen und Verwechse-
lungen auszuschließen, bitten wir bei Aufträgen um Angabe der 
Identnummern.

Preise
Dieser Katalog enthält keine Preise. Diese entnehmen Sie bitte 
der jeweils gültigen Preisliste.

Mindestauftragswert
Wir bitten um Verständnis, dass wir Aufträge bis zu einem Gesamt-
wert unter € 50,- nur gegen eine zusätzliche Bearbeitungsgebühr 
in Höhe von € 20,- ausführen können. 
Die Mindestbestellmenge bei Sonderartikeln beträgt 3 Stück.

Sonderformen
Sollten Sie eines Ihrer Bearbeitungsprobleme nicht mit einem 
unserer lagergängigen Werkzeuge lösen können, bieten wir Ihnen 
Sonderformen oder zeichnungsgebundene Werkzeuge 
auf Anfrage an. Unsere Anwendungstechniker beraten Sie gern.

Updating of our product range
In the course of updating of our product range, we are not only 
constantly adding new and therefore technically improved products 
to our programme, but at the same time are also continually reas-
sessing the product range. In exceptional cases, it can therefore 
happen that we no longer have a product you order on stock. 
You will then receive a technically improved product or at least an 
equivalent alternative. In case of doubt, our sales team will contact 
you in order to determine the optimal version for you. We ensure 
that you will always get the most updated tools.
We therefore do not assume any obligation to supply tools appear-
ing in the catalogue and/or in the price list which have already been 
adjusted out of the system internally.

Bilz and its partners shall have no liability for indirect, incidental or 
consequential errors in this catalog.
Some mistakes and calculation errors may be present. Orders are 
subject to approval.

Ident-Nos.
Please indicate the ident-nos. in your orders to speed up order 
processing and avoid confusion.

Prices
For prices, please refer to the current price list.

Minimum order value
An additional handling fee of EUR 20.00 will be charged for orders 
with a total value of less than EUR 50.00.
The minimum order quantity for special tools is 3 pcs.

Special designs
If you find that your specific machining problems cannot be resol-
ved with any of our permanently stocked tools, then we can supply 
special designs or tools made according to drawings. Our applica-
tion technicians will be glad to help you.

Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit unserer Zustimmung gestattet. Alle Rechte vorbehalten. Irrtümer, Satz- oder Druckfehler 
berechtigen nicht zu irgendwelchen Ansprüchen. Abbildungen, Ausführungen und Maße entsprechen dem neuesten Stand bei Heraus-
gabe dieser Druckschrift. Technische Änderungen müssen vorbehalten sein. Die bildliche Darstellung der Produkte muss nicht in jedem 
Falle und in allen Einzelheiten dem tatsächlichen Aussehen entsprechen.

This publication may not be reprinted in whole or part without our permission. All rights reserved. No rights may be derived from any 
errors in content or from typographical or typesetting errors. Diagrams, features and dimensions represent the current status on the 
date of issue of this leaflet. We reserve the right to make technical changes. The visual appearance of the products may not necessarily 
correspond to the actual appearance in all cases or in every detail.
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