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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 approvefl 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
Czechoslovalia Mexico USA

France Netherlands USSR

Germany, F.R. Poland

Hungary Romania

No member body eXpressed disapproval of the document.

Avant-propqs

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 cj)mités techniques de I'lSO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire pdrtie du comité technique correspondant. Les érganisations internationales,
gouvernementales e{ non gouvernementales, en liaison avec |'ISO, participent également aux tra-
vaux.

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

Conseil de I'lSO.

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

Les comités membrgs des pays stivants |'ont approuvée :

Afrique du Sud, Rép. d" France Roumanie
Allemagne, H.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 (MexpayHapogHaa Opranusauma no CraHgapTusauuu).ABNAeTCA BQ
ymnen HauuoHanbHbIX OpraHusauui no craHpapTu3auuu (dneHos MCO).
paspa6oTke MexgyHapogHbix CraHfapToB NPOBOAUTCA~TEXHUYECKUMU

NMo6on uYneH opraHu3auuun, 3auHTEPECOBaHHbIM B AEATENbHOCTU, ANA KOT
TEXHUYECKUA KOMUTET, UMeeT Npaso 6biTb NPeAGTABREHHBIM B 3TOM KOM
CTBEHHbIE U HENPaBUTENbCTBEHHbIE MEXAYHAPOLHBIE OpraHu3auumn, umero
TakXXe NPUHUMAIOT yYacTue B paboTe.

Mpoektbl MexxpgyHapofHbix CTaH[apTOB) NPUHATbIE TEXHUYECKUMU KO
nalTCA uYneHaMm OpraHu3auuu Ha ofio6peHue nepep YTBEPXKOEHMEM WX
KayectBe MexxgyHapogHbix CTaHaapTos.

eMupHoO epepa-
LeATenbHOCTbL MO
komutetammn WCO.
opow 6bin cosgaH
htete. Mpasutens-
lume ceasn ¢ NCO,

hiTeTamn, pacchbl-
Cosetom WCO B

MexpayHapogHbin  CtaHgapT., MCO 5967 6bin  paspa6oTaH TexHUYeLKUM  KOMUTETOM
NCOITK 29, MHcmpymeHm, wrpasocnan YneHam opraHusauuu B coespane 198Q ropa.
[OKYMEHT 6bin 0f06peH YneHaMu opraHuMsayuu cnegylowmnx cTpax :
ABcTpanuu Kopenckon pecnybnukm depneppTUBHON
ABCTpUY Ky6bl pecrlyénukn lepmaHumn
Benbrui Mekcuku YexocioBakuu
Benrpuu Monbuwn Weeynp
FonnaHguu PyMbiHUU Weewnuppun
W3paunna CoepuHeHHOro lO>xHO{ADpUKaHCKO M
NHgun KoponescTBa Pecrlyénuku
UcnaHumn CCCP AnoHup
Utanum CWA
Kutan ®paHuumn

Hu oauH YneH opraHm3aymu He OTKNOHUN JOKYMEHT.
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© MexpyHnapognan Opranusayus no Crangaprusayuu, 1981 @

Printed in Switzerland/Imprimé en Suisse/WapgaHo 8 Weeyapun


https://standardsiso.com/api/?name=2763a162c56df40bd3fcc5dda6d1cada

This page intentionally left blank



https://standardsiso.com/api/?name=2763a162c56df40bd3fcc5dda6d1cada

INTERNATIONAL STANDARD

NORME INTERNATIONALE

MEXXAYHAPOAHbIA CTAHAAPT

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

Taps for thread
cutting —

Nom
the main types
and terminology

1 Scope and field of
applicatjon

This Internfational Standard on taps for
ISO threafl making shows the main
types of faps and their dimensional
characterigtics. 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 fanufacturers. The diagrams
given, however, are only to illustrate the
terminology as tap design can vary
according to the manufacturer.

This International Standard includes

— nofmenclature of the;main types
of taps|(clause 3);

— styfes of threaded portion of
taps (clpuse 4);

— sets of taps (clause 5);

Tarauds —
Nomenclature des Homenknartypa

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,ptinCipaux types
et leurs caractéristiques\ dimensionnelles.
Elle donne égalementd’équivalence des ter-
mes dans les trois\langues officielles de
I'lSO.

La présentesNorme 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);

MeT4Yuku —

TepMUHONOruA

OB U

1 CopepxaHue u ¢bnacrtb

NPpUMEHEeHUA

B atom wmexpgyHapop
no MeTuYuKam AnA Bbl
COrnacHo craHpapTam
OCHOBHble TUMbl MeT4unH
Hble xapaKkrepucTuku. B
3KBUBANEHTHblE TEPMUH
ynanbHbix A3blkax NCO.

Uenb aToro cranpaprac
HbIM Matepuanom Aanfa

unarotosutenen. OgHako,
B TeKCTe PUCYHKM pAal
unniocTpaumm  TepMUHO)
KOHCTPYKUWA METYMKA M
no YCMOTPEHUIO U3roToB

3TOT MeXAYHapOAHbIN C
13 cnepyowmx NATK vac

— HOMeHKnarypa d
MeTuYnkos (pasgen 3);

— Tunbl paéouyen

HOM CcTaHpgapTe
nonHeHUA pe3b6
MCO nokasaHbl
OB U WX pasmep-
HEM TakXe JaHbl
bl Ha Tpex odou-

NYXUTb CNpasoy-
notpeébutenen un
NpeacrasneHHble
Hbl TONbKO pAnA
norun, TakK Kak
XeT UBMEHATbCA
hTenewn.

TaH[apT cocTouT
rem :

CHOBHbIX TWNOB

HAaCcTun MeTHYMKOB

(pazgen 4):

— dimensional characteristics of

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

— jeux de tarauds (chapitre 5);

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

—  profil 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-

— KOMNNEeKTbl MeTY

TYMKoB (paspen 6);

pen 7).

MKoB (pasgen 5);

pasMepHble XapakTEpUCTUKU Me-

npocunb pe3b6bl METUYMKOB (pas-

Kpome TOro, npotve onpegeneHHbIX Tep-

MWHOB yKasaHbl uudpos
KOTOpble
pasmepbi.

onpepenAioT

ble 0603HaYeHnA,
OCHOBHbIE

NMPUMEYAHWE — B gononHeHune K TepMmnHam Ha

Tpex oduuman bHbIX A3bIKax

(aHrnCcKom, paH-
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1SO 5967-1981
MCO 5967-1981

(E/F/R)
(Al®/P)

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.

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.

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 ReferenceL

ISO 529, Short m
taps.

ISO 2283, Long

bchine taps and hand

shank machine taps

with nominal dipmeters from 3 to

24 mm and 1/8 td

ISO 2284, Hand 1
for parallel and tag

1in.

aps for pipe threads
er threads — General

dimensions and marking.

1ISO 2857, Groung
metric threads of

thread taps for 1ISO
tolerances 4H to 8H

and 4G to 6G coarfe and fine pitches —

Manufacturing
threaded portion.

ISO 3002/1, Geo

olerances on the

metry of the active

part of cutting toofs — Part 1 : General

terms, reference
working angles.

3 Nomencla
main types of

systems, tool and

ture of the
taps

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 dela 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

2 Ccbinku

NCO 529, Kopomkue maliuAHbIE U pyYHble
Memdyuku.

NCO 2283, MawilHHble MemyuKu ¢ yonu-
HEHHbIM XBOCMOBUKOM, HOMUHAanbHO20

duamempa’om 3 6o 24mm u ¢m 1/8 do
1 pronmMa.

NECO 2284, PyyHble memuuku |0nd mpy-
6HbIX pe3bb uunuUHOpuUYecKux U KoHuyec-

Kux — Obuwue pasmepb! U MaPKUPOBKA.

MCO 2857, Memuyuku co wnupoBaHHOLU
pesbbol dna mMempuyeckux pedb6, coom-
BemcmBsylowux cmaHdapmam HICO ¢ do-
nyckom om 4H 0o 8H ¢ KpynHbiM|u MeNKUM
wazom om 4G 0o 6G— Ph3mepHble
donycku Ha pabouyylo yacme.

NCO 3002/1, N'eomempusa pexyuled Yacmu
uHcmpymeHma — Yacmo 1: O6ue mep-
MUHbI, cucmema CCbINIOK, Y2nbl pe3aHus u
yenbl pexyu,ezo UHCmMpymeHma.,

3 HomeHknatypa OCHOBHbIX

TUNOB MEeTYUKOB

3.1 Short ma¢hine taps-and 3.1 Tarauds courts @ machine et 3.1 KopoTKue mawuHHbie METUYUKM
hand taps a main M pyYHble METYUKHU

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 —



https://standardsiso.com/api/?name=2763a162c56df40bd3fcc5dda6d1cada

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

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

KopoTKkunint MeTumMk C¢ XBOCTOBMKOM, auameTp

KOTOPOro NpuénnanTenbHo,pdBeH HOMUHaNb-
HOMY finameTpy pesbbbli

112

AR
|

Short tap with shank diameter
equal to nominal diameter an
shank and thread(= ISO 529

Taraud court a queue plei
ISO 529

KOpOTKMin METUYUK C XBOCTOB
KOTOPOro npesblwaeT unu pa

HOMY AauameTpy, C WernKon Mepkay XBOCTOBM-
KOM U pa6oyen 4acTblo — NGO 529

greater than or
i neck between

he & gorge —

MKOM, gnameTp
BEH HOMUHaNb-

113

Short tap with reducedigwa

nk diameter —

1ISO 529
Taraud court a queue dégagée — 1SO 529

KOpoTKui MeTuUuk C yMmeHbleHHbIM guame-
Tpom xBocTtoBuka — NCO 529

3.2 Long shank machine taps

longue

3.2 Tarauds machine a queue

3.2 MauwuHHble MET‘-IIKM [
YANUHEHHbIM XBOCTOBHKOM

No.
No

Diagram
Schéma
Yeprex

Designation
Désignation
O6o3HaueHue

120

Long shank machine taps With reinforced
shank diameter and tapered donnecting por-
tion between shank and thread

Taraud machine a queue londue — 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

__tt__._}__

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.
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No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N© Yeprex O603HaueHmne
12 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

Sr\rgo, de diametre npprr\vlmnfl\lnma 1 egal au

diamétre nominal

MawnHHbIN METHYNK C YANNHEHHbBIM X§OCTOBU-
KOM, AuameTp KOTOPOro npeBblwaeT unm npu-
6nn3nTenbHO paBeH HOMWHanbHOMY Awname-
TPy U C WeNnKon n KoHU4Yeckon nep
4acTbio MEXgy /%80T

4acTbto

niAwKn .
BVIRUWM W

123

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

Taraud/machine a queue longue — [taraud a
qguete dégagée — ISO 2883

MaWwnHHBI M METYUK C YONUHEHHbIM XBOCTOBM-
KOM yMeHblWeHHOro gnametpa — UCP 2283

3.3 Taps for qutomatic 3.3 Tarauds pour machines
machines automatiques

3.3 MeTuuku gnsa
CTaHKOB-aBTOMaTOB

No. Diagram
No Schéma
N© YepTex

Designation
Désignation
O6o3HaueHue

130

Tap for automatic machine with long|reduced
shank

Taraud pour machine automatique ja queue
longue dégagée

MeTunk gnAa cTaHa-asToMaTa ¢ yaonYNeHHbIM
XBOCTOBUKOM YyMEHbWEHHOro gunameipa

131

Tap for automatic machine with| double
diameter shank

Taraud pour machine automatique 1a queue

dégagée deux fois

MeTuunk gnA cTaHka-asToMaTta c yagnuneHHbIM
XBOCTOBWUKOM yMeHbWEHHOro anameTpa

132

=T 1

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

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

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

courbure

MeTu4nk ANA CTaHKa-apTomaTt@ C U3OrHyTbiM
YOANUHEHHbIM CTyneH4aTtbiM XBOCTOBUKOM
YMeHblWleHHOro(ahameTpa

3.4 Shell taps

3.4 Tarauds creux

3.4 HacapgHble meTuYuKu

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N© Yeprex O6o3HaueHue
140 . Lo
// / Shell tap with cylindrical bore|and keyway
Taraud creux a alésage cylindr|que et entraine-
- ment par clavette
|
/ HacafgHou MeTUYNK C UMNUHARNYECKUM noca-
[OYHbIM OTBEPCTUEM W WNOHJYHbIM Na3oM
141 Shell tap with cylindrical borg and tenon or
slot drive
~ Taraud creux a alésage cylindrique et entraine-
ment par tenon
7‘ -J
HacagHow MeTHYMK C UMNUHLRUYECKUM noca-
AOYHbIM OTBEPCTUEM C NOBOAKOBbLIM Na3oM

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

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

Taraud (finisseur) 8 chanfrein d’entrée court

201

(1 a 3 pas)

YMCTOBOW METYUK C YKOPOUYBHHOW 3a6OpPHOM
YacTblo (0T 1 4O 3 HUTOK’PE3b6bLI)

UK : Second tap us :
with intermediate- chamfer length
5 pitches)

Plug tap
(> 3 to

Taraud (moyen) a chanfrein d’entrée moyen
(> 3 adbrpas)

CpeégHnn MeT4YuK CcO cpepHen 3pR60pPHOM
JacTbio (0T 3 0O 5 HUTOK)

202

203

204

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

Taraud (ébaucheur) a chanfrein d’en|
(7 & 10 pas)

trée long

YepHOBOM METYMK C [ANMHHOM 3B60PHOW
YacTbto (0T 7 go 10 HUTOK)

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

Taraud a écrous a chanfrein d’entr¢e extra-

long (12 & 16 pas)

[aeyYHbIN MEeTYMK CO CBEPXANMUHHOW 3R60PHON
yacTbio (0T 12 0O 16 HUTOK)

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

e thread

Taraud sans goujures travaillant par féforma-
tion plastique du filet (certaing taralids 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. Diagram Designation
Ne Schéma Désignation
N° YepTex O60o3HaueHue
206 Tap with spiral point and oil grooves
r Taraud a entrée inclinée ou spirale, et rainures
| - d’huile
S —
MeTunk cO cnupanbHOM NOLTOMKOM 3a6op-
HOHEEF oMo HHHHKAH aBKaM U
207 Straight fluted tap
fm - *jr Taraud 3 goujures droites
MeTuYMK C NPAMBIMMN KaHaBKaM|y
208 Straight fluted tap with spiral ppint
‘ Tarauda goujures droites et entfée inclinée ou
] - spirale
MeTuuK c NnpAMbIMK KaHaBKaMmit co cnupanb-
HOW NOATOYKOW 3a60pHON YacTy
209 Right hand spiral fluted tap
Taraud a goujures hélicoidales & droite
MeTuuK C BUHTOBOM KaHaBKOW Npasbl i
210 Left hand spiral fluted tap
Taraud a goujures hélicoidales & gauche
MeT4nk ¢ BUHTOBOW KaHaBKOW heBbl
21 Tap with interrupted threads (there are several
designs of interrupted threads)
N “‘“‘“ “‘“l“‘“‘“ m Taraud a denture alterm’ae (il ekiste plusieurs
A P Y types de dentures alternées)
MeTuuk C WwaxmaTHbIM pPacnofioXXeHuem 3y-
6beB (CywWweCcTBYET HECKONbKO | KOHCTPYKUMM
TaKux METHUKOB)
212 Tandem tap
me | Taraud étagé
~ MeTuuk Cc ABOMHOW CcTyneH4YaTon pabouyen
4acTblo
213 Tandem with plain cylindrical pilot
- { {FHH'W P - 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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ISO 5967-1981 (E/F/R)
NCO 5967-1981 (A/®/P)

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
N° Yeprex O60o3HaueHune
215 External centre
Coéne de centrage externe ou centre male
-~ - (pour réaffGtage)
Hapy>XHbl 1 LEHTP
216 External centre with reduced point
/l/_4 _ / Coéne de centrage externe 'réduit qu centre
\‘k i male réduit (pour réaffitage)
YMeHb WeHHbIN HApYXHbI A LLEeHTP

5 Set of taps

5 Jeux de tarauds

5.< KomnnekTbl MeTunkos

No. Diagram Designation
No Schéma Désignation
NO Yeprex O6o3HaueHune
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
PyuHble METUYMKKM B KOMMNEKTe u3 aByx WTYK
(cepuiHble)
a) 4YepHOBOW METYUK C HEMNONHO W 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

Jeu de 2 tarauds a main

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

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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ISO 5967-1981 (E/F/R)
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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) Tinishing tap

Jeu de 3 tarauds a main {jeu dtagé)

a) taraud ébaucheur a diametre de filetage
réduit

b) taraud moyen a diamétre de filetage
réduit

c)\Jtaraud finisseur

PyyHbie METUYMKM B KOMMNNEKTE 13 Tpex WTyK
(cepniHble)

a) YepHOBOW METYMK C HENPNHOW pe3b6ou
6) cpeaHU MeTYUK C HengnHom 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 chgnfrein d’entrée
long (10 pas) et diametre ¢le 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 xapaKTepUCTUKH
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 A\~
— o [2
4 _
s 4 - ly
No. Symbol English French Russian
No Syjmbole: Anglais Francais Russe
NoO YcnosHog 0603na%eHue AHrnuuckun ®paHyysckumn Pycckun
310 L overall length longueur totale OANVHA MEeTUYMKa
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 [uametpbl

| N “y
1
] S —7 - - e %F
1
|
! dy
-.em pE—
]
No. Symbol Designation
No Symbole Dénomination
NO YcnosHoe o6o3naderHue 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 ds (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
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).

to the nominal diameter d plus the tolerance (see clause 4.1 of
|

** 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)
NUCO 5967-1981 (A/®/P)

"
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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 cTyneH4aras nogroyka
spirale
333 g flute goujure KaHaBka
334 » land B ':' n/a
335 m width of land largeur de peigne wupuHa 3y6a
336 n width of flute largeur de goujure WWUPUHAKAHaBKM
337 number of flutes nombre de goujures KOfin4eCcTBO KatiaBok
338 Vv number of chamfered (or lead) nombre de pas de I'entrée KOflM4ecTBO BUFKOB Ha 3a60pHOM
pitches y4acTtke
339 dy actual tap major diameter diametre extérieur effectif du aKTUHeCKnm Hapy>KHbl
taraud avameTp pesbbpl MeT4mKa
340 dg minor diameter diametre intérieur (diametre a BHYTPEHHU f{ameTp pe3bbbl
fond de filet)
341 ds (chamfer) point diameter diameétre de |'entrée [WaMeTp B Haupne 3a60pHOro
y4actka
342 dy web (core) diameter diamétre-de 1'ame AnameTp cepfiL{eBuHbI
343 Kr chamfer angle (or lead angle) angleld/entrée yron yknoHa 3apopHOro yyacrka
344 V§ angle of helical (spiral) flute angle d'hélice de la goujure yron HaknoHa ijToaoﬁ
CTpy>Xe4YHOn KdHaBKu
345 Vs spiral point angle angle d’inclinaison de I'entrée yron cnvpanbHpn NOATOUKN
inclinée ou spirale
346 p rake angle angle de coupe nepeaHun yron|(npu nnockon
nepegHe NOBEPXHOCTH)
347 Ypc (chordal) hook anglé (in case of angle de coupe mesuré sur la nepegHun yron| (Mpu kpusonu-
curved cutting face) corde (en cas de face de coupe HeWHO M nepefHe NOBEPXHOCTN)
courbe)

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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NCO 5967-1981 (A/D/P)

No. Symbol English French Russian

No Symbole Anglais Francais Russe

NO YcnoBHoe 0603HaueHue AHrAnMUcKu ®paHiyysckumn 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 S rnn-mmmmmm__mmwmgm_mmjnoaawn He Ha
major diameter, thread flanks flancs, sommet et fond de filet BCIO WUPUHYNgpa (no
and minor diameter) Hapy>XHOMy;CPEAHEMY 1

BHYTpPEHHEMY apameTpy)

353 S3 eccentric thread relief (on thread | détalonnage radial complet sur BeflnunHa 3aTbinOBaHUA Ha BCIO

flanks and minor diameter only) flancs et fond de filet seulement WAPUHY nepa (TPNbKo No
CpeaHeMy n BHYTPeHHeMy
Avametpy)

354 Sa con-eccentric thread relief (on détalonnage radial incomplet-sur | BenuuuHa 3aTbiNOBaHUA He Ha
thread flanks and minor flancs et fond de filet seulement BCIO WMPUHY nepa (TONbKO Nno
diameter only) cpegHeMy U BHYTpPEHHeMY

AvameTpy)

355 Sg radial relief on chamfer angle détalonnage radial sur I'entrée BeNMYMHa 3aTtblnoBaHunA Ha
WMPUHE nepa NP Hapy>KHOMY
AnameTpy 3a60pHON YacTun

356 Ly width of concentric land with no | largeur,du témoin cylindrique wMpuHa HesaTb(nosaHHOro
relief sans\détalonnage yyacTka nepa

357 dj3 (chamfer) point diameter diameétre du cone d’entrée [vameTp B Haud@ne 3a60pHOM

yactu

358 U back taper (axial relief) conicité arriere (dépouille o6paTHanA KOHYEHOCT b

longitudinale)

(yMeHbleHne ghameTpos B

HanpasneHuu XBOCTOBOM YacTu)

15
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7 Thread profile of taps

NOTE — The diagfam applies to taps of

7 Profil du filet des tarauds

P

e !

j B—
N

metric threads of ISP 2857.

\-. , //
Y

Nf /{’v

LUE‘ = »N

c 3
€ €
RN R

NOTE — Le dessin s’applique aux tarauds pour
filetages métriques de I'ISO 2857.

7 [Mpocdunb pe3bbbl meTuYnkKa

B

£
£
=

d nominal

NMPUMEYAHUE — YepTexx oTHOCUT
KaMm AnA Hape3aHWA MeTpu4ecKux pe
Hbix B cTaHgapTe NCO 2857.

No. Symbol English French Russian

No Symbole Anglais Francais Russe

NO YcnosHoe| 06o3HaueHune AHrnuuckmnu ®PpaHyy3cKkun Pycckun

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

401  nin permissible minimum tap majer diametre extérieur minimal - HauMeHbWMW [ONYCTUMbINA
diameter admissible du taraud Hapy>XHbIA guameTp Mgrynka

402 Js minimum clearance on.major écart inférieur sur diametre HauMeHblee OTKNOHeHKe No
diameter (difference‘between extérieur (différence entre les Hapy>XHOMY anaMmeTpy (pa3HocTb
minimum tap majordiameter diameétres extérieur minimal et MeXAYy HauMeH b WUM H3PY>KHbIM
and basic major diameter) nominal du taraud) ¥ HOMUHaNbHbLIM AUamMgTpamu)

403 do* basic pitch~diameter diametre sur flancs théorique HOMUHanNbHbI cpeaHul ana-

MeTp pe3b6bl

404 42 min minimum tap pitch diameter diamétre sur flancs minimal du HanMeHbWNiA cpegHU fuameTp

taraud pe3b6bi

405 b max maximum tap pitch diameter diametre sur flancs maximal du Han6oNbWM CpefHUN InameTp

taraud pe3b6bl

406 T2 tolerance on tap pitch diameter tolérance sur diametre sur flancs | ponyck Ha cpegHun guameTp

du taraud pe3b6bl

407 Ec lower deviation of pitch écart inférieur sur diamétre sur HUXXHEee OTKNOHEeHWe CpegHero
diameter (difference between flancs (différence entre les AvameTtpa (pasHOCTb MEXay
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).

16
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Annex A

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

Equivalent German terms

Annexe A

Termes allemands équivalents

MpunoxeHue A

nnungen 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

kurzgr Gewindebohrer mit verstérktem Schaft und kegeli-
gem [Ubergang zwischen Schaft und Gewinde

kurzgr Gewindebohrer mit ungefahr gleichem Schaft-und
Gewindedurchmesser

kurzgdr Gewindebohrer mit gleichem oder .grofSerem
Schafft- als Gewindedurchmesser, mit Hals

kurzdr Gewindebohrer mit abgesetztem Schaft (Uberlauf-
schafft)

Lange Maschinen-Gewindebohrer

langgr Gewindebohrer mit.verstarktem Schaft und kegeli-
gem Ubergang zwischen)Schaft und Gewinde

langdgr Gewindebehrer mit ungeféhr gleichem Schaft-und
Gewihdedurchmesser

langgr Gewindebohrer mit gleichem oder gréRerem
Schaft~“als Gewindedurchmesser, mit Hals und kegeli-

OkBUBaNEHTHbIe HEMeL Kue TEPMUH bl

3.4

140

M

3.5

150

4 Merkmale des Schneidteils

200

201

202

203

Aufsteck-Gewindebohrer

Aufsteck;Gewindebohrer mit zylindrisgher Bohrung und
Langsnut

Aufsteck-Gewindebohrer mit zylindrisgher Bohrung und
Quernut

Kegelige Gewindebohrer

Gewindebohrer mit kegeligem Schneidteil

Gewindebohrer (Fertigschneider) mit kurzem Anschnitt

(1 bis 3 Gewindegange)

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

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

Muttergewindebohrer mit extra langem| Anschnitt (12 bis
16 Gewindegédnge)

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

204

205

206

207

208

209

210

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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1ISO 5967-1981

(E/F/R)

NCO 5967-1981 (A/®/P)
211  Gewindebohrer mit ausgesetzten Zdhnen 6.2 Durchmesser
212 Stufen-Gewindebohrer 320 Nenndurchmesser
213 Gewindebohrer mit zylindrischem Fiihrungsteil 321 Schaftdurchmesser
214 Innenzentrierung (Zentrierbohrung) 322 Halsdurchmesser
215 AuRenzentrierung mit Vollspitze 323 Anschnittdurchmesser
216 AuBenzentrierung mit abgesetzter Spitze 324 Spannuten-Kerndurchmesser
6.3 Merkmale des Schneidteils — Winke
5 Satz-Gewihdebohrer 20 gerade Spannut
250 Satz-Gewindebohrer (Hand), zweiteiliger Satz 331 Schilanschnitt
a) Vorschneider mit Untermaf3 3% drallgenutete Spannut
b) Fertigschneider 333 Spannut
251 Satzgewindgbohrer (Hand), zweiteiliger Satz 334 Steg
a) Vorschneider mit langem Anschnitt und VolimalR 33 Stegbreite
b) Fertigschneider 336 Spanpitonbreite
260 Satzgewindgbohrer (Hand), dreiteiliger Satz 337 _ANSahl der Spannuten
@) Vorsepneider mit Untermafs 338 Anzahl der Gewindegénge am Anschnitt
o) Mittelpchneider mit Untermals 339 Ist-AuRendurchmesser des Gewindebohrers
¢} Fertigpehneider 340 Gewinde-Kerndurchmesser
261 Satzgewinddbohrer (Hand), dreiteiliger Satz 341  Anschnittdurchmesser
a) Vorschneider mit langem Anschnitt-und VollmaR 342 Spannuten-Kerndurchmesser
b) Mittelschneider mit VollmaR 343 Anschnittwinkel
c) Fertiggchneider 344 Drallwinkel
345 Schalanschnittwinkel
6 BaumaRe der Gewindebohrer 346 Spanwinkel
6.1 Langen 347 Spanwinkel (bei bogenformiger Spanfliache)
310 Gesamtldnge 6.4 Formen des Hinterschliffs
311 Gewindelange 350 ohne Hinterschliff
312 Halslénge einschlieRlich Ubergang 351 Hinterschliff des gesamten Gewindeprofils, auf Stegbrei-
313 Vierkantlénge ¢ gemessen
352 Hinterschliff des gesamten Gewindeprofils, mit Rund-
314 Spannutenldnge einschlieRlich Auslauf schliff-Fase, auf Stegbreite gemessen
315 Schaftlange 353 Hinterschliff nur im Flanken- und Kerndurchmesser, auf
316 Anschnittlinge Stegbrefte gomessey
354 Hinterschliff nur im Flanken- und Kerndurchmesser, mit
317 VierkantmaR Rundfase, auf Stegbreite gemessen

18


https://standardsiso.com/api/?name=2763a162c56df40bd3fcc5dda6d1cada

