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Mpepucnosue

1 NOArOTOBJIEH OTKpbITbIM  akumMoHepHbiM  obuwectBom «BHUWWMHCTPYMEHT» (OAO
«BHUWMNHCTPYMEHT») Ha ocHOBE COGCTBEHHOIO ayTEHTUYHOIO NepeBOfa Ha PYCCKUI A3bIK MeXAyHapoa-
HOro cTaHjapTa, yKasaHHOro B MyHkTe 4

2 BHECEH TexHuyeckum koMuTeTOM no ctaHgaptusaunm TK 95 «NHCTpyMeHT»

3 YTBEPXAEH N BBELEH B LI,EVICTBVIE Mpukasom degepasibHOro areHTCcTBa Mo TeEXHUYECKOMY
perynmposaHuio n metponorum ot 23 maa 2013r. No 119-ct

4 HacTosiwuii cTaHAapT UAEHTUYEH MexXAyHapogHoMy cTaHgapTy NCO 5967:1981 «MeTtumkn. Ho-
MeHK/aTypa OCHOBHbIX TMNOB 1 TepMuHonorua» (1ISO 5967:1981 «Taps and thread cutting - Nomenclature
of the main types and terminology»).

HaumeHoBaHne HacTosAwero ctTaHgapTa U3MEHEHO OTHOCUTE/IbHO HAMMEHOBAHUSA YKa3aHHOTO MeX-
OyHapoaHOro ctaHgapTa Ansa npueegexHns B cootsetctene ¢ FOCT P 1.5-2004 (nyHKT 3.5).

Mpu npyMmeHeHUN HacToSALEero cTaHgapTa peKoMeHAyeTCs MCMNoNb30BaTb BMECTO CCbIIOYHbIX MEeX-
OyHapoAHbIX CTaHAapTOB COOTBETCTBYIOLME UM B KAYECTBE HaLMOHaNbHbIX cTaHAapToB Poccuiickoii ®epe-
pauuy MexrocygapcTBeHHble CTaH4apTbl, CBEAEHMSA O KOTOPbIX MPpUBEAEHbl B LOMOJIHUTE/IbBHOM MPUNoXe-
Humn JA.

5 BBEJEH BINEPBbIE

MpaBuna npuMeHeHns HacTosAWero cTadjapTa ycTaHosnernsl B FOCT P 1.0—2012 (pasgen 8).
WNHbopmauus 06 n3mMeHeHUsIX K HacTosLWeMy cTaHgap Ty Ny6ankyeTCs B eXerofHoM (Mo COCTOSHUIO Ha
1 aHBapsa TeKyLero roga) MHopmMaLMoHHOM ykaszaTene «HaunoHanbHble cTaHfapThi», a 0uUNabHbIRA
TEeKCT M3MEHeHW 1 NoMpaBoK - B €XeMeCA4YHOM MHAOPMaLVOHHOM ykasaTene «HauuoHanbHble CTaH-
JapTbi». B cnyyae nepecmoTpa (3aMeHbl) WAK OTMeHbl HACTOSALEro cTaHgapTa CooTBeTCTBYyLee
yBefoMmneHne 6yaeT onybaMKOBaHO B Gamxaillem BbiNycke eXeMecA4YHOro MHPopMaLnoHHOro ykasaTe-
na «HauuoHanbHble cTaHAapTbi». CoOTBeTCTBYLWAana Hopmauus, yBefoMieHne n TeKcTbl pasme-
LatTCa Takke B MH(hOpMaLMOHHOW cucTeme o6Lero noib3oBaHns - Ha ouunanbHOM caiTe Haumo-
HanbHoro opraHa Poccuiickoli ®egepaunv no cTaHgapTusauuv B ceTun HTepHeT (gost.ru)

© CraHgapTuHdopm. 2014

HacTtoawuii ctaHgapT He MOXeT 6biTb NMOJIHOCTLIO UK YacTUYHO BOCMPOM3BEAEH, TUPaXKMPOBAH U
pacnpocTpaHeH B kayecTBe o(MLMaNLHOTO M3aaHus 6e3 paspelleHus defepanbHOro areHTcTsa No TexHU-
YecKoMy perynMpoBaHnio 1 MeTPoorimn
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HAUWOHANBbHbBIN CTAHOAPT POCCUMCKOW SELEPALUNWN

METUYUKN

TepMUHbI 1 onpefeneHuns
Taps. Terms and definitions

JaTa BBefeHus - 2014 —07 —01
1 O6nacTb NpUMeEHeHNA

HacTosawuii ctaHgapT ycTaHaBNMBaeT TEPMUHbI Ha METYUKN.

TepMuHbI, YCTAHOB/IEHHbIE HACTOALMM CTaHAapToOM, 065A3aTebHbl 415 NPUMEHEHUS BO BCEX BUAAX
JOKyMeHTauun v nutepatypbl (N0 faHHOW Hay4YHO-TEXHUYECKOW oTpacnu), BXoAswwMx B cdepy paboT no
cTaHgapTusauuy 1 NCcnonb3ytoLmx pesynbTaTtbl 3TUX paboT.

B ctraHgapTe pucyHku npeacTtasfieHbl TOMLKO A1 UNICTpaum TepMUHONOTUN.

B craHgapTe npvBeAeHbl MHOA3bIYHbIE 3KBMBA/IEHTbI CTaHAAPTU30BaHHbLIX TEPMWHOB Ha aHrAwi-
CKOM 1 (OpaHLy3CKOM fA3blkaX. TepMUHbI-9KBUBaNIEHTblI HA HEMELIKOM U UTaSIbSIHCKOM S3blkax MpuBeAeHbl B
npuNoXxeHunn A.

2 HopMaTUBHbIE CCbI/IKA

B HacToslwem cTaHfapTe WCNOMb30BaHbl HOPMATMBHbIE CCbIIKM Ha Crneaylolmne MexayHapoaHble
CcTaHAapThl:

MCO 529 MeTuunkm KOpoTkue MaluunHHble 1 py4Hble (ISO 529. Short machine taps and hand taps)

MCO 2283 MeTunkn MallMHHble C YA/IMHEHHBIM XBOCTOBMKOM, HOMWHASIbHOTO AnameTtpa oT 3 Ao 24
MM 1 oT 1/8 o 1 awiima (ISO 2283. Long shank machine taps with nominal diameters from 3 to 24 mm and
1/8 to 1in)

MNCO 2284 MeTuuKM pyuHble A1 LUUANHAPUYECKMX Y KOHUYECKNX TPYOHbIX pe3b6. OCHOBHbIe pa3me-
pbl n Mmapkuposka (ISO 2284. Hand taps for pipe threads for parallel and taper threads - General dimensions
and marking)

MNCO 2857 MeTunku co wnndoBaHHON pe3bboit ana metpuyeckux pesbdb NCO ¢ KpynHbIM U MenKum
warom c gonyckamu ot 4H go 8H u oT 4G go 6G. [lonyckn Ha M3roToB/ieHne pe3b6oBoii YacTu (ISO 2857,
Ground thread taps of tolerances 4H to 8H and 4G to 6G coarse and fine pitches - Manufacturing tolerances
on the threaded portion)

N3paHve ouymansHoe
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3 HowmeHknatypa OCHOBHbIX TUMOB METYUKOB

31 KopoTKue MallnHHbIe METHYUKN U PYyUYHbIe METUYUKN

HaumeHoBaHune meTyuka
PucyHok Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM 1
hpaHLy3CKOM fA3blKax
KOpOTKMIA METYMK C YTO/MLLEHHbIM XBO-
CTOBMKOM W KOHWYECKOW nepexoaHoii
4acTbi0 MEX[y XBOCTOBMKOM W paboueii
YyacTblo (MCO 529)
311 Short tap with full diameter shank and
- - H P - a tapered connecting portion between
shank and thread (MCO 529)

Taraud court & queue pleine a
raccordement (conique) (MCO 529)

KOpoTkuii  MeTYnKk C XBOCTOBUKOM,
AvameTp  KOTOpPOro  MpuM6AU3UTENBHO
paBeH HOMUWHaNbHOMY AvameTpy pesb-
6bl

Short tap with shank diameter approx-
imately equal to nominal diameter

Taraud court & queue pleine de
diam6tre approximativement egal au
diametre nominal

KOpoTKMiA  MeTuMKk C XBOCTOBUKOM,

AnameTp KOTOpPOrO He MeHee HOMMU-
HanbHOTO AuvameTpa, C LWelikol mMexay
XBOCTOBUKOM U paboueint yactbio (MCO
529)
3.1.3 <:h| [ h=] e Short tap with shank diameter greater
than or equal to nominal diameter and
neck between shank and thread (MCO
529)

Taraud court a queue pleine a gorge
(NCO 529)

KOpOTKMIA MeTYMK C yMEeHbLUEHHbIM
AnameTpoM XBOCTOBMKA C MPOXOAHBIM
xBocTOBUKOM (MCO 529)

Short tap with reduced shank diameter
- (NCO 529)

Taraud court & queue ddgagde (MCO
529)

MopsiaKoBbIiA
Homep
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3.2 MalWunHHble METYUKMN C YONVWHEHHbIM XBOCTOBUKOM
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HavmeHoBaHve MeTumKa
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM 1
hpaHLy3CKOM s3blkax

MaLUUHHBIA MEeTYMK C YI/IUHEH-
HbIM U YTO/LEHHbIM XBOCTOBMKA-
MW M C KOHWUYECKOW nepexonHoi
4yacTbl0 MexZAy XBOCTOBMKOM U
paboueii yacTblo

Long shank machine taps with
reinforced shank diameter and
tapered connecting portion be-
tween shank and thread

Taraud machine a queue longue
- taraud d queue pleine a
raccordement (conique)

MaLUVHHBIA MEeTUMK C YA/IMHEH-
HbIM XBOCTOBWMKOM, AUaMeTp KO-
TOPOro MpubAU3NTENBHO paBeH
HOMUWHaNILHOMY AvameTpy pe3sb-
6bl

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

Taraud machine a queue longue
- taraud a queue pleine de
diamdtre approximativement egal
au diametre nominal

MaLUUHHBIA MEeTYMK C YASTUHEH-
HbIM XBOCTOBMKOM, AMaMeTp KO-
TOpPOro npesbiWaeT uau Npuénn-
3UTeNIbHO pPaBeH HOMUHa/IbHOMY
AvameTpy, C LWeliKol n KoHuue-
CKO MEepexofHol YacTbi Mexay
XBOCTOBUKOM ¥ paboueii 4acTbio

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

Taraud machine a queue longue
- taraud  queue longue - taraud
& queue pleine & gorge, de
diambtre approximativement 6gal
au diametre nominal

MaLUUHHBIA MEeTYMK C YA/TMHEH-
HbIM XBOCTOBMKOM YMEHbLUEHHOrO
AnameTpa (MCO 2283)

Long shank machine tap with
reduced diameter shank (LNCO
2283)

Taraud machine a queue longue
- taraud a queue dogagee (MCO
2283)
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3.3 MeTunkn ana cTaHKoB-aBTOMaTOB

MopsifKoBbIl

PucyHok
Homep
331
3.3.2
= bl - - »
3.3.3
3.34

HavmeHoBaHWe meTumka
Ha pyCCKOM, @Hr/IMACKoOM 1
AppaHUy300 M 3blKaAx”

MeTtuuk  ans cTaHKa-
aBToMaTta C YA/IMHEHHbIM
XBOCTOBUKOM YMEHbLUEHHO-
ro fuametpa
Tap for automatic ma-
chine with long reduced
shank

Taraud pour machine
automatique a queue
lonquo degagde

MeTtuuk  gns cTaHKa-
aBToMaTta C YA/IMHEeHHbIM
CTyMeH4YaTbiM XBOCTOBVKOM
YMEHbLUEHHOTO AnameTtpa

Tap for automatic ma-
chine with double diameter
shank
Taraud pour machine
automatique a queue
dégagee deux fois

MeTunk  gna  cTaHka-
aBTomata C YA/IMHEHHbIM
M30THYTbIM ~ XBOCTOBWKOM
YMEHbLUEHHOTO AnameTpa

Bent shank tap for auto-
matic machine with long
reduced shank___

Taraud pour machine
automatique a queue
courbeo longue degagee

MeTunk  Ans  cTaHka-
aBTomMata C  U30THYTbIM
YAMMHEHHbIM CTyneH4YaTtbiM
XBOCTOBUKOM YMEHbLUEHHO-
ro gvameTpa

Bent shank tap for au-
tomatic machine with long
reduced shank further re-
duced on the bend
Taraud pour machine
auto-matigue a  queue
courbee longue ddgagde -
Reduction sur la courbure




3.4 HacafHble MeTyuku

MopsaKoBbIi
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3.5 MeTuunKmn ¢ KOHUYeCKoW pe3bboii

MopsaaKoBbIi

PucyHok
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4 Tunbl paboyein yacTu MeTYMKOB

MopsakoBbIi
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HanmeHoBaHMe MeTumka
Ha PYCCKOM, aHr/IniACKOM U
hpaHLy3CKOM Ai3blKax
HacagHoli MeTuuK € LWAMHAPUMYECKUM noca-
[0YHbIM OTBEPCTMEM Y LUNOHOYHLIM Na30M

Shell tap with cylindrical bore and keyway

Taraud creux a alesago cytindrique et
entrainement par clavette

HacagHoil MeTuMK C UMAUHAPUYECKUM noca-
[OYHbIM OTBEPCTMEM U TOPLLOBbLIM Na3oM

Shell tap with cylindrical bore and tenon or slot

mar-— drive

Taraud creux &€ alesage cytindrique et
entrainement par tenon

HanmeHoBaHMe meTumka
Ha PYCCKOM, aHI/IMACKOM 1
paHLy3CKOM fA3blKax

MeTuuK ¢ KoHMYeckoi pesbboii (MCO 2284)
------- H a Tap with tapered thread form (MCO 2284)

Taraud pour taraudage conique (MCO 2284)

HavmeHoBaHve meTunka
Ha PYCCKOM, aHrINiACKOM 1
AMaHUNCKOKNA3bBI M)A

UucToBOli METUMK C YKOPOYEHHOW 3a-
60pHOI1 YacTbio (0T 1 A0 3 HUTOK pe3bbbl)

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

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

CpepHuii MeTuMK co cpefHeil 3a6opHoii
yacTbio (cBbilwe 3 40 5 HUTOK)

Second tap with intermediate chamfer
length (>3 to 5 pitches)

Taraud (moyen) #1 chanfrein d'entr6e
moyen (>3 a 5 pas)

UepHOBOI METUMK C AJIMHHOW 3abopHol
yacTtbio (0T 7 go 10 HUTOK)

First taper tap with long chamfer
length (7 to 10 pitches)

Taraud (6baucheur) a chanfrein d'entrPe
long (7 a 10 pas)

[aeyHbI MeTYMK CO CBEPXA/IMHHON 3a-
60pHOI1 YacTbio (0T 12 A0 16 HUTOK)

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

Taraud a 6crous a chanfrein d'entr6e
extra-long (12 a 16 pas)
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MopsiaKoBbIl
HoMep
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HavmeHoBaHve meTuunka
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM 1
hpaHLy3CKOM A3blKax

MeTunk 6eckaHaBOYHbI ANA pe3b60oBbI-
faBnvBaHns (HeKoTopble MeTUYMKU MOryT
MMeTb CMa304Hble KaHaBKM)

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

Taraud sans goujuros travaillant par
deformation plastique du filet (certains
tarauds sans goujures peuvent avoir des
rainures d'huile)

MeTunK CO cnvpasbHOW NOATOYKOW 3a-
60pHOI1 YacTn (6eckaHaBOUHbI)

Tap with spiral point without flutes or oil
grooves

Taraud a entr6e inclinee ou spirale sans
goujures ni rainures d'huile

MeTurK co cnupanbHOl NOATOYKON 3a-
6OPHO YacTU M CO CMa3oYHbIMW KaHaB-
kamm

Tap with spiral point and oil grooves

Taraud é entr6e inclines ou spirale, et
rainures d'huile

MeTuuk ¢ npAMbIMM  KaHaBKamMu

Straight fluted tap
Taraud a goujures droites

MeTurK C NPAMbIMK KaHaBkamu CO C/u-
panbHOI NOATOYKOI 3a60pHOI YacTu
Straight fluted tap with spiral point

Taraud € goujures droites et entr6e
inclin6e ou spirale

MpaBblii METYMK C BMHTOBOW KaHaBKOiA

Right hand spiral fluted tap

Taraud a goujures hdlicofdales a
droite

NeBblii METYMK C BWMHTOBOW KaHaBKOW

Left hand spiral fluted tap

Taraud a goujures he6licoFdales a
dauche

MeTurK C LaxMaTHbIM pPacnosioXeHnem
3y6beB (CyLLECTBYET HECKO/IbKO KOHCTPYX-
Luii Takmx MeTYMKOB)

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

Taraud a denture altern6e (il existe
plusieurs types de dentures alternees)

MeTuuk C ABOWHON cTyneHuyaToln pab6o-
yeil yacTblo

Tandem tap

Taraud etag6

MeTuvK C LMANHAPUYECKO Hanpasnsi-
toLei

Tandem with plain cylindrical pilot

Taraud a pilote lisse
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HavmMeHoBaHVe MeTunka
Ha PYyCCKOM, @Hr/IMACKOM K
(ppaHLy3CKOM fi3blKax
BHYTpeHHWIA LeHTp
Internal centre
Centre interne ou centre femolle (pour r6af-
fCitage)

HapyXHbIiA LLeHTp
External centre

C6n6 de centrage externe ou centre male (pour
reaffiitage)

YMEHbLUEHHbI HapYXXHbIA LEHTP

External centre with reduced point

C6ne de centrage externe r6éduit ou centre male
reduit (pour réaffCitage)

HavmeHoBaHWe meTumka
Ha pPYCCKOM, @HT/IMACKOM 1
AEaHuMN2ckomM3bB(a)?
PyuyHble MeTuMkM B KOMMNEKTe
U3 ABYX LUTYK (CepuiiHble):
a) YepHOBOW METYMK C HEMOJIHOM

pe3b6oii

b) YMCTOBOI METYMK

= bl Hand taps m sets of 2 taps (seri-

al type):

a) undersized full form roughing
tap

------------ Q b) finishing tap
+ 1 Jeu de 2 tarauds a main (jeu

6tage):

a) taraud ribaucheur a diamé6tre
de filetage rdduit

b) taraud finisseur

PyyHble MeTunMkun B KOMMeKTe
U3 ABYX LUTYK:

a) YepHOBOI MEeTYUK C YASIUHEH-
HON 3abOpHOW 4acTblo W MOSHOW
pe3b6oii

b) YMCTOBOW METUMK

Hand taps in sets of 2 taps:

a) first taper tap with long cham-
fer length and full size thread

" b) bottoming tap

Jeu de 2 tarauds & main:

a) taraud 6baucheur a chanfrein
d'entr6o long et diambtre de
filetage non réduit

b) taraud finisseur
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Mopsagko-
Bblil HO-
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HavmeHoBaHune meTumka
Ha PYCCKOM, @Hr/IMACKOM 1
NEaH1730(0M”"3blKax

PyyHble MeTuuku B KOMMNJeKTe
13 Tpex LWTYK (CEepuiiHbIe):

a) YepHOBOW METYMK C HEMOJIHOW
pe3bboii

b) cpefHU MEeTUYUK C HEMosIHON
pe3b6oli

C) YACTOBOW MeTHUK

Hand taps in sets of 3 taps (seri-
al type):

a) first undersized full form
roughing tap

b) second undersized full form
roughing tap

c) finishing tap

Jeu de 3 tarauds a main (jeu
6tagb):

a) taraud ebaucheur a diametre
de fiiletage rdduit

b) taraud moyen a diamdtre de
fiietage réduit

c) taraud finisseur

PyyHble MeTuMkm B KoMNekTe
U3 Tpex LUTyK:

a) YepHOBOI MEeTUUK C YISINHEH-
HOli 3ab0pHOI YacTbl U MOMHOM
pesbboii

b) CpefHWIn MEeTUYMK C MOJIHOWA
pesb6boii

c) YNCTOBOIN METUMK

Hand taps in sets of 3 taps:

a) first taper tap with long cham-
fer length and full size thread

b) second tap with full size
thread

c¢) bottoming tap

Jeu de 3tarauds & main:

a) taraud ebaucheur a chanfrein
d‘entr6e long (10 pas) et diametre
de fiietage non reduit

b) taraud moyen a chanfrein
d'entrde normale (3 a 5 filets) et
diamé6tre de fiietage non r6duit

c) taraud finisseur
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6 Pasmeprle XapaKTepUCTUKMN MEeTHNKOB

MopsaxoBbIii
Homep

Cumson HaumeHoBaHve napameTtpa
AnvHa meTtynka
6.1.1 L Overall length
Longueur totale
[nvHa paboueii yactn
6.1.2 1 Thread length (including chamfer)
Longueur filet6e (chanfrein compris)
[nvHa welikn, BKAOYaoLWwas AIMHY NepexofHoli yactu
6.1.3 U Neck length including connecting portion length
Longueur de gorge y compris la longueur de la portion de raccordement
[OnvHa kBagpata
6.1.4 k Length of driving square
Longueur du carre d'entrainement
[nvHa KaHaBKuW, BKIOYAOLWAA BbIXOS,
6.1.5 3 Flute length including run-out
Longueur de goujure y compris la sortie de meule
[nvHa xBocToBMKa
6.1.6 " Shank length
Longueur de queue
[nvHa 3a6opHoii yacTn
6.1.7 Is Chamfer (lead) length
Longueur de chanfrein d'entr6e
Pa3vep cTopoHbl kBagpaTa
6.1.8 a Size across flats square
Surplat du canr6 d'entrainement
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6.2 AnameTpsbl

MopsgkoBbIl

Homep

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

6.2.5

CumBon

cr

d\

<h"

(h

d*

HaunmeHoBaHve gnameTtpa

HomuHanbHbIi gnameTp pesbosl
Basic major diameter or thread diameter
Diamdtre nominal

[JnameTp xBoCTOBMKA

Shank diameter

Diamdtre de queue

OvnameTp weiikun

Neck diameter

Diametre de gorge

[nameTp B Hauane 3abopHOIi YacTu
Chamfer point diameter

Diamdtre d'entrde

JnameTp cepAueBuHbI

Web (core) diameter

Diametre de 'iiTe

* DaKTUYeCKUA HapYXHbI AuameTp paBeH HOMUHaUTbHOMY AnameTpy d.
** d2TakKe 0603HaYaeT HOMUHaNbHbIV cpefHuii anaMmeTp pe3bbbl (CM. 7.4)

10
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MopsakoBbIi
HOMep Cumson HanmeHoBaHue napameTtpa
Mpamasa KaHaBka (6e3 cnupanbHOl NOATOYKN)
6.3.1 r Straight flute (without spiral point)
Tntree droite
CnupanbHasa nogrouka
6.3.2 t Spiral point
Entrde inclinee ou spirale
BrHTOBas kaHaBka
6.3.3 X Spiral flute
Goujuire de forme helicoi'dale en spirale
KaHaBska
6.3.4 8 Flute
Goujuire
3y6
6.3.5 =] Land
Peigne
LLinprHa 3yba
6.3.6 T Width of land
Largeur de peigne
LLUnprHa KaHaBKu
6.3.7 n Width of flute
Largeur de qoujuire
KonuyectBo kaHaBOK
6.3.8 N Number of flutes
Nomber de qoujuires
Konuyectso BUTKOB (LLaros) Ha 3ab0pHOI YacTu
6.3.9 \% Number of chamfered (or lead) pitches
Nomber de pas de I'entree
dakTMyecknii HapyXXHblii AuaMeTp pesbbbl MeTynka
6.3.10 A Actual tap major diameter
Diametre exterieur effectif du taraud
BHyTpeHHWi1 gnameTp pe3bobl
6.3.11 d, Minor diameter
Diametre int6rieur (diametre i fond de filet)
[nameTp B Hauane 3abopHOli YacTu
6.3.12 d, Chamfer point diameter
Diametre de I'entree
[LvameTp cepaueBuHbI
6.3.13 da Web (core) diameter
Diametre de I'dme
Yron HaknoHa 3ab0pHOIi YacTn
6.3.14 K, Chamfer angle (or lead angle)
Angle d'entrde
Yron HakfioHa BUHTOBOW CTPY)XXEUYHOIN KaHakn
6.3.15 v Angle of helical (spiral) flute
Anglo d helice de la qoujure
Yron cnupanbHOW NOATOUKM
6.3.16 Y, Spiral point angle
Angle d'inclinaison de I'entree inclin6e ou spirale
MepegHuii yron (Npu Na0CKoW nepeaHeli NOBEPXHOCTH)
Rake angle
Angle de coupe

6.3.17 Yp
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MopsAkoBeli CumBon HanmeHoBaHue napameTtpa
Homep p p

MepenHuWin yron (Npv KPUBOIMHENHO NepeaHeli NOBEPXHOCTM)
Rake angle (in case of curved cutting face)
6.3.18 *

r Angle de coupe measur6 sur la corde (en cas face de coupe

courbe)

6.4 Tunbl npodnna pe3bbbl MeTUMKA

13
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MopsaKoBbIi
Homep

6.4.1

6.4.2

6.4.3

6.4.4

6.4.5

&46

6.4.7

6.4.8

6.4.9

Cumson

fio

*4

Si

d3

HaumeHoBaHve napameTtpa

KOHUEHTpUYHaaA MNOBEPXHOCTb - He3aTblIoBaHHas MO HapyXHOMYy
anametpy

Concentric - unrelieved

Sans detalonnage

BenuunHa 3aTtbifioBaHWA Ha BClO WKWPUHY 3yb6a (N0 HapyxHomy,
cpefHeMy 1 BHyTPEHHEMY AnameTpam)

Eccentric thread relief (on major diameter, thread flanks and minor
diameter)

Ddtalonnage radial complet sur ftancs. sommet et fond de filet

BenuunHa 3aTblIOBaHUA He Ha BCHO LUMPUHY 3y6a (M0 HapyxHoMmy,
cpeAHeMy 1 BHyTPeHHeMY AnameTpam)

Con-eccentric thread relief (on major diameter, thread flanks and
minor diameter)

Detalonnage radial incomplet sur flancs. sommet et fond de filet

BenuunHa 3aTblI0BaHUS Ha BCIO LUMPUHY 3y6a (TONbKO NO cpegHemy
1 BHYTPEHHEMY AnameTpam)

Eccentric thread relief (on thread flanks and minor diameter only)

Detalonnage radial complet sur flancs et fond de filet seulement

BenununHa 3aTbiioBaHWA He Ha BCHO LUMPUHY 3yb6a (TONbKO Mo cpef-
HeMy 1 BHYTPEHHeMY AnameTpam)

Con-eccentric thread relief (on thread flanks and minor diameter on-
ly)

Ddtalonnage radial incomplet sur flancs et fond de filet seulement

BenuunHa 3aTblIoBaHNA Ha WUpWHe 3yba No HapyXHOMYy AvameTpy
3a60pHOI YacTn

Radial relief on chamfer angle

Ddtalonnage radial sur I'entrde

LLinpnHa He3aTblIOBanHOro yyacTtka 3yba

Width of concentric land with no relief

Largeur du tdmoin cyiindrique sans detalonnage

[nameTp B Hauane 3abopHOI YacTn

Chamfer point diameter

Diametre du céne d'entree

O6paTHass KOHYCHOCTb (YMeHbLUeHVe AuameTpa B Hanpas/eHun K
XBOCTOBWUKY)

Back taper (axial relief)

Conicitd arridre (ddpouille longitudinale)
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7 Mpodonnb pe3bbbl MeTUMKA

MpumeyaHue - PUCYHOK OTHOCUTCA K METYMKAM A1 HAPE3aHWUsi MEeTpUUYEecKUx pesbb, ykasaHHbix B ICO
2857.

MopsiaKoBbIi
HOMep CumBon HaumeHoBaHve napameTtpa
HoMWHanbHbIN guameTp MeT4nka
71 dron Major (nominal) diameter
Diametre nominal
HaviMeHbLIWIA AoNyCTUMbIA HapyXHbIA AnameTp MeTymka
7.2 d mia Permissible minimum tap major diameter
Diametre exterieur minimal admissible du taraud
HavMeHbllee OTK/IOHEHME NO HapYyXHOMY AuameTpy (pasHoOCTb
MeXy HaUMEHbLLUM HapY>XHbIM Y HOMUHa/bHBIM AviameTpamMm)
Minimum clearance on major diameter (difference between mini-
mum tap major diameter and basic major diameter)
Ecart inferieur sur diamdtre exterieur (différence entre les diam6tres
extérieur minimal et nominal du taraud)
HomuHanbHbIl cpegHuUii anameTp pesbobl
7.4 d\ Basic pitch diameter
Diametre sur flancs theorique

7.3

* </, Takke 0603HavaeT fuameTp Lweiiku (cM. 6.2.3)

15
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MopsaKoBbIi
Homep
7.5

7.6

7.7

7.8

7.9

7.10

7.11

7.12

7.13

Cumson

A2 mn

N2 X

HaumeHoBaHune napametpa

HaumeHbLlunii cpegHuii anameTp pesbosl

Minimum tap pitch diameter

Diamdtre sur flancs minimal du taraud

Haun6onblunii cpefHuii aguameTp pe3sbobl

Maximum tap pitch diameter

Diamdtre sur flancs maximal du taraud

[Jonyck Ha cpefHuii gnameTp pe3bobl

Tolerance on tap pitch diameter

Tolerance sur diametre sur flancs du taraud

HwkHee OTKNOHeHWe cpedHero AuameTpa (pasHOCTb  Mexay
HaVMeHbLUMM N HOMUHA/IbHBIM CPeAHVMU AnameTpaMmn pesbobl)

Lower deviation of pitch diameter (difference between minimum tap
pitch diameter and basic pitch diameter)

Ecart infdrieur sur diametre sur flancs (difference entre les
diametres sur flancs minimal et theorique)

BepxHee OTkNOHEHWEe cpefAHero pguameTtpa (pa3HOCTb Mexay
HanM60bLINM N HOMUHA/IbHLIM CPEAHVMYU AnameTpamMun pesbobl)

Upper deviation of pitch diameter (difference between maximum
tap pitch diameter and basic pitch diameter)

Ecart superieur sur diametre sur flancs (difference entre les
diametres sur flancs maximal et theorique)

LLlar pe3b6bl

Pitch of thread

Pas du flletage

Yron npocuns pe3bbbl (Hanpumep. 60e)

Included angle of thread (for example 60°)

Angle du profil du filet (par example 60 )

MpaBas pe3bba

Right hand thread

Filetage a droite

NeBas pe3bba

Left hand thread

Filetage a qauche



MpunoxexHne A
(cnpaBo4YHOE)
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TepMI/IHbI-SKBI/IBaI'IeHTbI Ha HEMELUKOM N NTaVIbAHCKOM A3blKax

MopsakoBbI
Homep

311

3.1.2

321

3.2.2

3.2.3

3.24
331
3.3.2
3.3.3

3.34

34.1

3.4.2

351
4.1
4.2
4.3

4.4

HanmeHoBaHue TepMUHa-saKBUBasieHTa

HemeLukuii a3bik

Kurzer Gewindebohrer mit verstarktem
Schaft und kegeligem Ubergang zwischen
Schaft und Gewinde

Kurzer Gewindebohrer mit ungefahr glei-
chem Schaft- und Gewindedurchmesser

Kurzer Gewindebohrer mit gleichem Oder
grofterem Schaft- als Gewindedurchmesser.
mit Hals

Kurzer Gewindebohrer mit abgesetztem
Schaft (Uberlauf-schaft)
Langer Gewindebohrer mit verstarktem

Schaft und kegeligem Ubergang zwischen
Schaft und Gewinde

Langer Gewindebohrer mit ungefahr glei-
chem Schaft- und Gewindedurchmesser

Langer Gewindebohrer mit gleichem Oder
grolterem Schaft- als Gewindedurchmesser,
mit Hals und kegeligem Ubergang zwischen
Schaft und Gewinde

Langer Gewindebohrer
Schaft (Uberlauf-schaft)

Muttergewindebohrer mit langem abgesetz-
tem Schaft

Muttergewindebohrer mit zweifach abge-
setztem Schaft

Muttergewindebohrer mit langem. abge-
setztem. gebogenem Schaft

Muttergewindebohrer mit langem. mehrfach
abgesetztem. gebogenem Schaft

mit abgesetztem

Aufsteck-Gewindebohrer
Bohrung und Langsnut

Aufsteck-Gewindebohrer
Bohrung und Quernut

mit  zylin-drischer

mit  zylin-drischer

Gewindebohrer mit kegeligem Schneidteil

Gewindebohrer (Fertigschneider) mit kur-
zem Anschnitt (1 bis 3 Gewinde-ganqge)

Gewindebohrer (Mittelschneider) mit mittle-
rer Anschnittlange (> 3 bis 5 Gewindegange)

Gewindebohrer (Vorschneider) mit langem
Anschnitt (7 bis 10 Gewinde-gange)

Muttergewindebohrer mit extra langem An-
schnitt (12 bis 16 Gewinde-gange)

NTanbsiHCKWiA A3bIK
Mashio corto con codolo rinforzato e
raccordo (conico)

Mashio corto con codolo normale di
diametro approssimativamente uguale
al diametro nominale

Mashio corto con codolo normale e
gola

Mashio corto con codolo ridotto
(passante)

Mashio lungo a macchina
codolo rinforzato e raccordo

con

Mashio lungo a macchina con
codolo normale di diametro
approssimativa-mente uguale al
diametro nominale

Mashio lungo a macchina con
codolo normale e gola. di diametro
approssi-mativamente  uguale  al
diametro nomi-nale

Mashio lungo a macchina
codolo ridotto

Mashio per macchine automatiche
con codolo lungo ridotto

Mashio per macchine automatiche
con codolo a doppia riduzione

Mashio per macchine automatiche
con codolo curvato lungo ridotto

Mashio per macchine automatiche
con codolo curvato lungo ridotto -
Riduzione sulla curvatura

Mashio a bussola con foro cilindrico
e cava longitudinals di trascinamento

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

Maschio per filettatura conica

Maschio (finitore) con imbocco corto
(1 a 3 passi)

Maschio (intermedio) con imbocco
medio (>3 a 5 passi)

Maschio (sbozzatore) con imbocco
lungo (7 a 10 passi)

Maschio per dadi con
estralungo (12 a 16 passi)

con

imbocco

17
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MopsaKoBbI

Homep
4.5

4.6

4.7

4.8
4.9

4.10

411

4.12

4.13
4.14

4.15
4.16
4.17

51

5.2

5.3

54

18

HanmeHoBaHVe TepMUHa-aKBMBasIEHTa

HemeLkunii S3bIK
Gewindeformer (ohne Nuten)

Gewindebohrer mit Schalanschnitt
ohne Span- odor Schmiernuten

Gewindebohrer mit Schalanschnitt. mit
Schmiernuten

Gewindebohrer mit geraden Spannuten

Gewindebohrer mit geraden Spannuten
und Schalanschnitt

Gewindebohrer mit Spannuten mit
Rechtsdrall

Gewindebohrer mit Spannuten mit
Linksdrall

Gewindebohrer mit ausgesetzten
Zahnen

Stufen-Gewindebohrer

Gewindebohrer mit zytindrischem
Fiihrungsteil

Innenzentrierung (Zentrierbohrung)

Aupenzentrierung mit Vollspitze

Aupenzentrierung mit abgesetzter
Spitze

Satz-Gewindebohrer (Hand), zweitei-
liger Satz:

a) Vorschneider mit Untermap

b) Fertigschneider

Satzgewindebohrer (Hand), zweiteiliger
Satz:

a) Vorschneider mit tangem Anschnitt
und Vollmap

b) Fertigschneider

Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger
Satz:

a) Vorschneider mit Untermap

b) Mittelschneider mit Untermap

c¢) Fertigschneider

Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger
Satz:

a) Vorschneider mit langem Anschnitt
und Vollmap

b) Mittelschneider mit Volimap

c) Fertigschneider

MTanbsiHCKNiIA A3bIK

Maschio senza zcanalature operando da
deformazione plastica del filetto (certi
maschi senza scanalature possono avere
gole di lubrificazione)

Maschio con imbocco indinato od a
spirale senza scanalature e senza goto di
lubrificazione

Maschio con imbocco indinato od a
spirale e gole di lubrificazione

Maschio con scanalature diritte

Maschio con scanalature dintte con
imbocco indinato od a spirale

Maschio con scanalature ad elica destra

Maschio con scanalature ad elica
sinistra

Maschio con dentatura alternata
(esistono piii tipi di dentatura alternata)

Maschio a gradini

Maschio con guida lisda anteriore

Centro intemo
Centro estemo
Centro estemo ridotto

Serie di 2 maschi a mano (diametri in
progressione):

a) maschio sbozzatore con diametro di
filettatura ridotto

b) maschio finitore

Serie di 2 maschi a mano (imbocchi in
progresione):

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

b) maschio finitore

Serie di 3 maschi a mano (diametri in
progressione):

a) maschio sbozzatore con diametro di
filettatura ridotto

b) maschio intermedio con diametro di
filettatura ridotto

¢) maschio finitore

Serie di 3 maschi a mano (imbocchiin
progresione):

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

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

¢) maschio finitore



MopsakoBbIi
HoMep

6.1.1
6.1.2
6.1.3

6.1.4
6.1.5

6.1.6
6.1.7
6.1.8
6.2.1
6.2.2
6.2.3
6.2.4
6.2.5
6.3.1
6.3.2
6.3.3
6.3.4
6.3.5
6.3.6
6.3.7
6.3.8
6.3.9

6.3.10
6.3.11
6.3.12
6.3.13
6.3.14

6.3.15
6.3.16

6.3.17
6.3.18

6.4.1

6.4.2

6.4.3

6.4.4

6.4.5

6.4.6
6.4.7

FOCT P NCO 5967-2013

HanmeHoBaHve TepMnHa-aKBUBasieHTa

HemeLxmnin A3bIK
Gesamtlange
Gewindelange
Halslange einschliepiich Ubergang

Vierkantlange
Spannutenlange einschliepiich Auslauf

Schaftlange

Anschmttlange

Vierkantmap

Nenndurchmesser

Schaftdurchmesser

Halsdurchmesser

Anschnittdurchmesser

Spannuten-Kerndurchmesser

Gerade Spannut

Schalanschnitt

Drallgenutete Spannut

Spannut

Steq

Stegbreite

Spannutenbreite

Anzahl der Spannuten

Anzahl der Gewindegange am An-
schnitt

Ist-Aupendurchmesser des Gewinde-
bohrers

Gesvinde-Kerndurchmesser

Anschnittdurchmesser
Spannuten-Kerndurchmesser
Anschnittwinkel

Drallwinkel
Schalanschnittwinkol

Spanwinkel

Spamvinkel (bei bogenformiger Span-
flache)

Ohne Hinterschiff

Hinterschiff des gesamten Gewindepro-
fits. auf Steqbreite gemessen

Hinterschiff des gesamten Gewinde-
profils. mit Rundschiiff-Fase. auf Steg-
breite gemessen

Hinterschiff nur im Flanken- und
Kerndurchmesser, auf Stegbreite ge-
mossen

Hinterschiff nur im Flanken- und
Korndurchmesser, mit Rundfase, auf
Stegbreite gemessen

Anschnitt-Hinterschiff

Rundschnitt-Fasenbreite

MTanbsaHcKuii s3bIK

Lunghezza totale

Lunghezza filettata (imbocco compreso)

Lunghezza del colletto comprensiva delle
lunghezze dei raccordi

Lunghezza del quadro di trascinamento

Lunghezza del scanalatura comprensiva
dello scarico di molatura

Lunghezza del codolo

Lunghezza deirimbocco

Lunghezza del quadro di trascinamento

Diametro nominale

Diametro del codolo

Diametro del colletto

Diametro doll'imbocco

Diametro del nucleo

Imbocco diritto

Imbocco inclinato od a spirale

Scanalatura elicoidale

Scanalatura

Settore

Larghezza del settore

Larghezza della scanalatura

Numero di scanalature

Numeri di passi deirimbocco

Diametro esterno effettivo del maschio

Diametro interno (diametro sul fondo
filetto)

Diametro dell'imbocco

Diametro del nucleo

Anqolo deirimbocco

Anqolo d'elica della scanalatura

Angolo d'inclinazione deirimbocco
inclinato od a spirale

Angolo di spoglia superiore

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

Senza spoglia

Spoglia radiale completa sui fianchi,
sommita e fondo del filetto

Spoglia radiale incomplete sui fianchi.
sommita e fondo del filetto

Spoglia radiale completa sui fianchi e
fondo del filetto solamente

Spoglia radiale incompleta sui fianchi e
fondo del filetto solamente

Spoglia radiale sull'imbocco

Larghezza del settore cilinrico senza
spoglia
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MopsiaKoBbIi
Homep
6.4.8
6.4.9

7.1
7.2

7.3
7.4
7.5
7.6
7.7

7.8

7.9

7.10
7.11

7.12
7.13

HaunmeHoBaHue TepMUHa-aKBUBasIEeHTa

HemeLkunii A3bIK
Anschnittdurchmesser
Verjungung

Nenn-Auliendurchmesser
KJeinster zulassiger Aupendurchmessor

Unteres Abmap des Au|Sendurchmesser
(Differenz zwischen kleinstem zulassigen
und Nenn-Auliendurchmesser)

Nenn-Flankendurchmesser

Kleinster zulassiger Flankendurchmesser

Groflter zulassiger Flankendurchmesser

Toleranz des Flankendurchmesser

Unteres Abmap des Flankendurchmesser
(Differenz zwischen kleinstem zulassigen
und Nenn-Flankendurchmesser)

Oberes Abmap des Flankendurchmessers
(Differenz zwischen grojitem zulassigen
und Nenn-Flankendurchmesser)

Gewindesteigung

Flankenwinkel

Rechtsgewinde
Linksqewmde

NTanbsHCcKuiA A3bIK

Diametro dell'imbocco

Comrita inversa (spoglia
longitudinale)

Diametro nominale

Diametro estemo minimo ammissibile
del maschio

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

Diametro medio nominale

Diametro medio minimo del maschio

Diametro medio massimo del maschio

Tolleranza sul diametro medio del
maschio

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

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

Passo (del profilo)

Angolo del profilo del filetto (per esem-
pio 60%)

Filettatura destra

Filettatura sinistra
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Mpunoxexve OA
(cnpaBoy4HOE)

CBefeHNst 0 COOTBETCTBUN CCbIJIOYHBIX MEXAYHAapPOAHbIX CTaH4apPTOB
[ENCTBYIOLWVM B KQYeCTBe HauMOHa/IbHbIX CTaH4apToOB
Poccuiickoin ®egepaumn MeXrocygapCTBeHHbIM cTaHapTam

Ta6nuuya A1

O603HayYeHne N HanmMeHoBaHme

O603HayeHne CCblIOYHOro CrteneHb
MeXAyHapoaHoro ctaHgapra COOTBETCTBMSA COOTBETCTBYIOUIEr0
HaLMOHaNbHOro CTaHgapTa
NCO 529 MOD FOCT 3266-81 «MeTuvk/ MalluHHbIe 1
pyuHble. KOHCTPYKLMA 1 pa3Mmepbi»
NCO 2283 MOD FOCT 3266-81 «MeTuMK/ MalUUHHbIE W
py4Hble. KOHCTPYKLMA 1 pasmepbi»
NCO 2284 MOD FOCT 6227-80 «MeTunkun AN KOHUYECKOWA
pe3b6bl. TeXHUYeckne ycnoBus»
NCO 2857 MOD FOCT 16925-93 «MeTunku. Jonycku Ha

N3roTossieHne pe3b6030i7| vyacTtn»

MprumeyaHue-B HacToALWel Tabnuue 1UCNob30BaHO YC/I0BHOE 0603HAYEHVE CTEeNeH COOTBETCTBUA
CTaHAapToB:
- MOD - moaudmumpoBaHHble CTaHAAPTbI.
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