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Mpeaucnosue

1 TMNOArOTOBJIEH OTKpbITbIM  akuMoHepHbiM  obwectBom «BHUMMHCTPYMEHT» (OAO
«BHUMMHCTPYMEHT») Ha 0CHOBE COOCTBEHHOrO ayTEHTUYHOrO NEPEBOAa HA PYCCKMI SA3bIK MeXayHapoa-
HOro CTaHaapTa, ykazaHHOro B NyHKTE 4

2 BHECEH TexHuuyeckum KOMUTETOM Mo ctaHaaptusaumm TK 95 «HCTpyMEHT»

3 YTBEPXIEH W BBEJEH B JENCTBUE [lpukasom denepanbHOro areHTcTBa no TeXHUHECKOMY
perynupoBaHuio u metpornoruum ot 23 masa 2013r. Ne 119-ct

4 Hacroswwmii ctaHaapT WASHTUYEH MexayHapogHomy craHaapty UCO 5967:1981 «Metumku. Ho-
MEHKNaTypa OCHOBHbIX TUNOB U TepMuHonoruay (1ISO 5967:1981 «Taps and thread cutting — Nomenclature
of the main types and terminology»).

HaumeHoBaHue HacTOsILLEro CTaHAAPTa U3MEHEHO OTHOCUTESNbHO HAMMEHOBAHUS YKa3aHHOTO MEX-
AYHapOAHOro craHgapra ansa npuseaeHus s coorsercrene ¢ FOCT P 1.5-2004 (nyHkT 3.5).

Mpu NpUMEHEHUN HACTOALLErO CTaHAAPTA PEKOMEHAYETCA MCNONb30BATh BMECTO CCbINOYHBIX MEX-
AyHapOAHbIX CTaHAapTOB COOTBETCTBYIOLLME UM B KA4ECTBE HaUMOHanNbHbIX cTaHgapToB Poccuiickoi depe-
pauuM MexXrocyapCTBeHHble CTaHAapTbl, CBEAEHUSA O KOTOPbIX MPUBEAEHBLI B AOMNONHUTENBHOM MPUIOXe-

Humn JA.
5 BBEJEH BINEPBbLIE

lMpasuna npumerHeHus Hacmosuie2o cmaxHdapma ycmanosneHbl 8 FOCT P 1.0—2012 (pasden 8).
Unghopmayus 06 usmeHeHUsX K HacmosuemMmy cmaHdapmy nybrukyemcs e exea200HOM (N0 COCMOSHUIO Ha
1 aneaps mexyuieao 200a) uHhopMayUuoHHOM yKkasamersne «HayuoHarbHble cmaH0apmebi», a oghuyuarnbHblll
mexkcm U3MEHEHUU U NonpasoK — @ eXeMeCcsYHOM UHGOPMaYUOHHOM yKa3amerne «HayuoHanbHbie cmakx-
Oapmbi». B cniyyae nepecmompa (3ameHbi) unu ommeHbl Hacmosaweeo cmaHdapma coomeememeyiouiee
ysedomneHue 6ydem onybriukosaHo 6 bnuxalilueM 6bilyCKe eXeMeCA4YHO20 UHOPMayUOHHO20 yKazame-
na «HayuoHanbHbie cmaHdapmbly. Coomeemcemeyiowas uHgopmayus, yeeomneHue u mekcmbl pa3me-
waromes makxe 8 UHOPMaUUOHHOU cucmeme obweez0 Nonb3oeaHuss — Ha oghuyuanbHOM calime Hauuo-
HanbHO20 opaaHa Poccutickoli ®edepayuu no cmaHdapmu3ayuu e cemu umepHem (gost.ru)

© CraHgaptuHdhopm, 2014

HacTtoswwuii cTaHaapT He MOXeT GbiTb MOMHOCTBIO UMM YaCTUYHO BOCMPOU3BEAEH, TUPAXKMPOBAH M
pacnpocTpaHeH B ka4yecTBe oduumansHoro usaanusa 6es paspeweHns denepanbHOro areHTCTea no TexHu-
YECKOMY PErynupoBaHuio 1 METPOIIOrnm
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HAUMOHANBbHBIN CTAHAOAPT POCCUNCKOWN ®SEAEPALUNMN

METYUKA

TepMuHbl U onpeaeneHns

Taps. Terms and definitions

Nara BeBeaenuna — 2014 — 07 — 01
1 O6nacTb NpuMeHeHusA

HacTosiwui ctaHaapT ycTaHaBnNuBaeT TEPMUHbLI HA METUYUKMN.

TepMuHbI, YCTAHOBMEHHbIE HACTOALLMM CTaHAAPTOM, 0053aTenbHb ANnsi NPUMEHEHUs BO BCEX Buaax
JOKYMEHTaUuM U nutepatypbl (N0 AAHHON HAY4YHO-TEXHUYECKOW OTpacnu), Bxoaswmx B cepy pabor no
cTaHaapTmsaunm 1 UCMosb3yIoLUMX pe3ynbTaTbl 3TuX pabor.

B cTaHgapTe pucyHku npegcraBneHbl TOMNbKO ANS AMCTpauumn TEPMUHOSIONUN.

B cranpapte npuseaeHbl UHOSI3bIUHbIE 3KBUBANEHTbI CTAHAAPTM30BAHHLIX TEPMUHOB HA aHIMUI-
CKOM M (ppaHLy3CKOM fA3blkaX. TepPMUHbI-9KBUBANEHTbl HA HEMELKOM M UTaNbSHCKOM 513blkax NPUBEAEHbI B
NPUNoXeHun A.

2 HopmaTuBHbIE CCbINKU

B HacTosileM cTaHaapTe MCMorb30BaHbl HOPMATUBHBLIE CCLISIKM HA cneaylowmne MexayHapoaHble
cTaHaapThbl;

NCO 529 MeTunkn KOpoTKMEe MaLLMHHBbIE U pydHble (ISO 529, Short machine taps and hand taps)

MCO 2283 MeTuukn MaLLUMHHbIE C YANMHEHHbIM XBOCTOBMKOM, HOMUHANBLHOIO AnaMertpa ot 3 ao 24
MM 1 ot 1/8 go 1 gronma (ISO 2283, Long shank machine taps with nominal diameters from 3 to 24 mm and
1/8t0 1in)

MNCO 2284 MeTunku pyqHble ANA UMAMHAPUYECKMX U KOHUYECKUX TPYOHbIX pe3b6. OCHOBHLIE pazMe-
pbl 1 Mapkuposka (ISO 2284, Hand taps for pipe threads for parallel and taper threads — General dimensions
and marking)

MNCO 2857 MeTumnku co wnmdoBaHHO pe3bboii ana meTpuyeckux pe3nd MCO ¢ KpynHbIM U MENKUM
warom ¢ gonyckamu ot 4H ao 8H un ot 4G po 6G. [donycku Ha u3rotoBneHne pe3bL6oBon 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)

U3paHue opuumanbHoe
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3 HomeHKnaTypa OCHOBHbIX TUNOB MEeTYMKOB

3.1 KopoTKue MallnHHble METUYMUKN N PYUYHbIe MEeTUYUKU

MopsiaKoBbIi
Homep

311

3.1.2 —

3.13

314

PucyHok

HavmeHoBaHne meT4ymka
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM 1
PpaHLLy3CKOM S3blKax

KOpOTKMiA METUMK C YTOJILLLEHHBIM XBO-
CTOBMKOM W KOHWYECKOM MNepexogHoM
4acTbio MeXay XBOCTOBMKOM UM paboueit
yactbio (MCO 529)

Short tap with full diameter shank and
a tapered connecting portion between
shank and thread (MCO 529)

Taraud court a queue pleine a

KOpoTkMii  MeTuMk C  XBOCTOBWKOM,
AvnameTp  KOTOpOro  Npv6aM3vTenbHO
paBeH HOMVHa/IbHOMY AMaMeTpy pesb-
6bl

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

Taraud court a queue pleine de
diametre approximativement egal au
diametre nominal

KopoTkuiAi METUMK C XBOCTOBMKOM,
JvameTp KOTOpPOro He MeHee HOMU-
Ha/lbHOro AmameTpa, C LUelikoli mexay
XBOCTOBMKOM 1 paboueii yactbio (MCO
529)

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
ClCO 5291

KOpoTKuiA  MeTusK C YMEHbLUEHHbIM
OVaMeTpoM XBOCTOBMKA C MPOXOAHbIM
xBocTtoBukom (MCO 529)

Short tap with reduced shank diameter
(NCO 529)

Taraud court a queue degagee (MCO
529)
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3.2 MalluHHble MEeTUYUKN C YATTUHEHHBIM XBOCTOBUKOM

HavmeHoBaHve meTumka
PncyHok Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM 1
opaHLy3CKOM si3blKax
MalUMHHBIA MeTuMK C YI/IMHEeH-
HbIM W YTOJILLLEHHbIM XBOCTOBMKA-
M/ W C KOHWYECKON NepexoaHoi
YacTblo MexZay XBOCTOBMKOM W
paboueii yacTbio
Long shank machine taps with
- - Cem e T M} reinforced shank diameter and
tapered connecting portion be-
tween shank and thread
Taraud machine a queue longue
- taraud a queue pleine a
raccordement (conique)
MaLUMHHBIA MEeTUYMK C YAUHEH-
HbIM XBOCTOBWKOM, AvMameTp Ko-
TOPOro nNpubAnsUTENbHO paseH
HOMWHA/IbHOMY AMaMeTpy pesb-
6bl
Long shank machine tap with
shank diameter approximately
equal to nominal diameter
Taraud machine a queue longue
- taraud a queue pleine de
diametre approximativement egal
au diametre nominal
MalUWHHBIA MEeTUVK C YA/IMHEH-
HbIM XBOCTOBWKOM, AMaMeTp KO-
TOpPOro npeBblaeT W npuéamn-
3UTe/IbHO paBeH HOMUHa/IbHOMY
AvaveTpy, C LIeKOA W KoHWYe-
CKO NepexofHol 4YacTbio Mexay
XBOCTOBMKOM U1 paboyei 4acTbto
Long shank machine tap with
shank diameter greater than, or
-c - =T bl approximately equal to, nominal
diameter with neck and tapered
connecting portion between shank
and thread
Taraud machine a queue longue
- taraud a queue longue - taraud
a queue pleine a gorge, de
diametre approximativement egal
au diametre nominal
MalUMHHBIA MEeTUMK C YA/IMHEH-
HbIM XBOCTOBWMKOM YMEHbLLEHHOIO
onamvetpa (MCO 2283)
Long shank machine tap with
3.24 -F- - = FH- reduced diameter shank (LCO
2283)
Taraud machine a queue longue
- taraud a queue degagee (NCO
2283)

MopsaakoBbIi
Homep

321 o+ -

3.2.2

3.23
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3.3 MeTuuku Ana cTaHKOB-aBTOMAaTOB

MopsakoBbIi

PucyHok
Homep

331

3.3.2
£

3.33

334

HavmeHoBaHue mMeTuMka
Ha PYCCKOM, aHI/IMACKOM U1
opaHLy3CKOM A3blKax
MeTtunk  ansa CTaHka-
aBTomMata C YOJ/IMHEHHbIM
XBOCTOBWKOM YMEHbLLEHHO-

ro gmameTpa

Tap for automatic ma-
chine with long reduced
shank

Taraud pour machine
automatigue a  queue
longue degagee

MeTunk  Ana  cTaHka-
aBTomMata C YyOJIMHEHHbIM
CTyneH4yaTbiM XBOCTOBWKOM
YMEHbLUEHHOro AgnameTpa

Tap for automatic ma-
chine with double diameter
shank

Taraud pour machine
automatique a  queue
degagee deuxfois

MeTunk  Ansa  cTaHka-
aBTomMata C YyOJ/IMHEHHbIM
N30rHyTbIM XBOCTOBUKOM
YMEHbLUEHHOro gnameTpa

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

Taraud pour machine
automatique a  queue
courbee longue degagee

MeTuuk  AnA  CcTaHka-
aBTomMara C  W30THYTbIM
YA/IMHEHHBIM CTyNeH4YaTbIM
XBOCTOBWMKOM YMEHbLLEHHO-
ro gnameTpa

Bent shank tap for au-
tomatic machine with long
reduced shank further re-
duced on the bend

Taraud pour machine
auto-matique a  queue
courbee longue degagee -
Reduction sur la courbure



3.4 HacagHble MeTuuKu

MopsaKoBbIi

PucyHok
Homep

34.1

3.4.2

3.5 MeTuukun ¢ KOHUYeckKoit pesbboii

MopsakoBbIii

PucyHok
Homep

351 — e i | ————

4 Tunbl paboyeil YacTu MeTUNKOB

MopsiaKoBbIi

PucyHok
Homep

41

4.2

43

4.4
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HanmeHoBaHve mMeTymka
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM ©
opaHLy3CKOM A3blKax
HacagHoin MeTuMK C UWIUHAPUYECKMM noca-
[OOYHbIM OTBEPCTMEM U LUMOHOYHBLIM Na3oM

Shell tap with cylindrical bore and keyway

Taraud creux a alesage cylindrique et
entrainement par clavette

HacagHoil MeTuMK C LMAMHAPUYECKMM noca-
[OYHbIM OTBEPCTMEM M TOPLIOBbIM Na3oM

Shell tap with cylindrical bore and tenon or slot
drive

Taraud creux a alesage cylindrique et
entrainement par tenon

HanmeHoBaHMe MeTunka
Ha PYCCKOM, aHI/IMACKOM ”
opaHLLy3CKOM SA3blKax

MeTuuK ¢ KoHMYeckoil pesbboii (MCO 2284)
Tap with tapered thread form (MCO 2284)
Taraud pourtaraudage conique (MCO 2284)

HavmeHoBaHne mMeTunka
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM ©
opaHLLy3CKOM si3blKax

UMCTOBO METUYMK C YKOPOYEHHOW 3a-
60pHOIA YacTblo (0T 1 A0 3 HUTOK pe3bbbl)

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

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

CpegHuii MEeTUMK CO cpefHeil 3abopHoiA
yacTbto (cBbile 3 A0 5 HUTOK)

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

Taraud (moyen) a chanfrein d'entree
moyen (>3 a 5 pas)

UepHOBOW MeTu/K C A/IMHHON 3ab0pHOi
yacTblo (0T 7 g0 10 HUTOK)

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

Taraud (ebaucheur) a chanfrein d'entree
long (7 a 10 pas)

[aeuHblii METUMK CO CBEPXAJ/IMHHON 3a-
60pHOIA YacTblo (0T 12 o 16 HWTOK)

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

Taraud a ecrous a chanfrein d'entree
extra-long (12 a 16 pas)
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MopsiaKoBbIii
Homep

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

411

4.12

4.13

4.14

PucyHok
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HanmeHoBaHMe MeTumka
Ha PYCCKOM, aHI/IMACKOM ”
opaHLLy3CKOM fi3blKax

MeTunk 6eckaHaBOYHbIN A5 pPe3b60oBbI-
[aBnvBaHus (HEKOTOpble METYUKU MOTyT
MMEeTb CMa304Hble KaHaBKVI)

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

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

MeTunK CO crnupasibHOW MNOATOYKONW 3a-
60pHOI YacTn (beckaHaBOYHbIA)

Tap with spiral point without flutes or oill
grooves

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

MeTuMK CO cnupasibHOl MOATOYKOW 3a-
6GOpHO YacTM M CO CMa304YHbIMW KaHaB-
Kamm

Tap with spiral point and oil grooves

Taraud a entree inclinee ou spirale, et
rainures d'huile

MeTuMK C MpsSMbIMK  KaHaBKamm

Straight fluted tap
Taraud a goujures droites

MeTunK C NpAMbIMK KaHaBkamMy CO Cnui-
pasibHOM NOATOYKON 3a6OPHOIN YacTn
Straight fluted tap with spiral point

Taraud a goujures droites et entree
inclinee ou spirale

MpaBblli METUYMK C BMHTOBOW KaHaBKOM

Right hand spiral fluted tap

Taraud a goujures helicoTdales a
droite

JleBbli METUYMK C BMHTOBOW KaHaBKOI

Left hand spiral fluted tap

Taraud a goujures helicoTdales a
dauche

MeTumK C LaxmaTHbIM pPacrosioXeHnem
3y6beB (CYLLECTBYET HECKO/IbKO KOHCTPYK-
LMiA TaKNX METUMKOB)

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

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

MeTunk Cc ABOWHOW cTyneH4aToli pabo-
yen YacTbio

Tandem tap

Taraud etage

MeTuMK C LUAMHAPUYECKON Hanpasns-
e

Tandem with plain cylindrical pilot

Taraud a pilote lisse




MopsakoBbIii

PucyHOK
HOMep
4.15
4.16 / 1
Sk. — 1
417 /

5 KomMniekTbl METYNKOB

MopsakoBbIi

PucyHok
Homep

51

5.2
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HavmeHoBaHune meTuMKa
Ha PYCCKOM, aHI/INACKOM ”
opaHLLy3CKOM Si3blKax

BHYTpPEHHWIA LeHTP

Internal centre
Centre interne ou centre femelle (pour reaf-

HapyXHbIil LeHTP
External centre

Cone de centrage externe ou centre male (pour

YMEHbLUEHHBIA HAPYXHbIA LEHTP

External centre with reduced point

Cone de centrage externe reduit ou centre male
reduit (pour reaffQtage)

HavmeHoBaHve meTumka
Ha PYCCKOM, aHr/IMACKOM ”
opaHLLy3CKOM Si3blKax

PyLIHbIe METUHUKN B KOMMNNEKTEe
13 ABYX LUTYK (CEpUiiHbIE):

@) YEpPHOBOI METUMK C HENOJIHOW
pe3bboii

b) YNCTOBOWN METUMK

Hand taps in sets of 2 taps (seri-
al type):

a) undersized full form roughing
tap

b) finishing tap

Jeu de 2 tarauds a main (jeu
etage):

a) taraud ebaucheur a diametre
de filetage reduit

b) taraud finisseur

PyHHbIe METUHUKN B KOMMNNEeKTe
13 ABYX LUTYK:

a) YepHOBOI METUYMK C YA/IMHEH-
HOW 3ab0pHON 4acTblo W MNOMHOW
pe3bboii

b) UNCTOBOIN 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 a main:

a) taraud ebaucheur a chanfrein
d'entree long et diametre de
filetage non reduit

b) taraud finisseur
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Mopagko- HanmeHoBaHve mMeTyuka
BbliA HO- PucyHok Ha PYCCKOM, aHrnickom un
mMep hpaHLy3CKOM A3bIKax

PyyHble MeTUMKM B KOMIMEKTe
U3 TPeX LWTYK (cepuiiHbie):

@) YEepHOBOW METYMK C HEMOJTHOM
pe3b6oii

b) cpegHWiA MeTuMK C HEnosHOW
pe3bboii

C) YMCTOBOW METUMK

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

a) first undersized full form
B roughing tap

b) second undersized full form
roughing tap

¢) finishing tap

a)

© Jeu de 3 tarauds a main (jeu
etage):

a) taraud ebaucheur a diametre
de filetage reduit

b) taraud moyen a diametre de
filetage reduit

c) taraud finisseur

PyyHble MeTuMkn B KOMMIekTe
U3 Tpex LTyK:

a) YepHOBOI METYMK C YAJIMHEH-
HOli 3aBOpHOI YacTbi0 W MOJHOM
pe3bboii

b) cpefHuWii MEeTYMK C MNOJIHOWN
pe3b6oii

C) YMCTOBOI 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

¢) bottoming tap

U- - T -- Jeu de 3 tarauds a main:

a) taraud ebaucheur a chanfrein
d'entree long (10 pas) et diametre
de filetage non reduit

b) taraud moyen a chanfrein
d'entree normale (3 a 5 filets) et
diametre de filetage non reduit

c) taraud finisseur
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6 PasmepHble XxapakTepuUCTUKN MeTUYNKOB

6.1 AnunHbI
A-A
MopAAKoBeIN CumBon HavimeHoBaHve napameTtpa

Homep

OnnHa meTtunka
6.1.1 L Overall length

Longueur totale

[nuHa pa6ouyein yactu
6.1.2 1 Thread length (including chamfer)

Longueur filetee (chanfrein compris)
[nvHa weiikn, BKIHOYaOLWas A/IMHY NEPEXOAHON YacTu
6.1.3 h Neck length including connecting portion length
Longueur de gorge y compris la longueur de la portion de raccordement
OnnHa kBagpata
6.1.4 h Length of driving square
Longueur du carre d'entrainement
[nvHa KaHaBkK, BKIKOYAKOLWAsA BbIXO[,
6.1.5 /s Flute length including run-out
Longueur de goujure y compris la sortie de meule
[nnHa xBocToBMKa
6.1.6 /4 Shank length
Longueur de queue
[nnHa 3a60pHOiA YacTu
6.1.7 k Chamfer (lead) length
Longueur de chanfrein d'entree
Pa3mep cTopoHbl KBagpata
6.1.8 a Size across flats square
Surplat du carre d'entrainement
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6.2 lnameTpsbl

MopsiaxoBbIi
Homep
6.2.1
6.2.2
6.2.3

6.2.4

6.2.5

CumBon

d*

2

dz+

o}

HavmeHoBaHue guameTtpa

HoMWHanbHbIN gnameTp pesbbbl
Basic major diameter or thread diameter
Diametre nominal

[rameTp XBOCTOBMKA

Shank diameter

Diametre de queue

OnameTp welikn

Neck diameter

Diametre de gorge

[vnameTp B Hauasne 3a60pHOI YacTu
Chamfer point diameter

Diametre d'entree

[vnameTp cepaueBvHbI

Web (core) diameter

Diametre de I'ame

* PaKTUYECKWii HapyXHbI guameTp paBeH HOMUHa/IbHOMY gnameTpy d.
** d2 Take 0603HaYaeT HOMUHA/IbHBLIN CpefHWA anameTp pe3bbbl (CM. 7.4)

10
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6.3 MapameTpbl pexyLiein yacTtu, yribl
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MopsaakoBbIn
HOMEp

Cumson

HaumeHoBaHue napametpa

6.3.1

Mpsimas kaHaBka (6e3 cnupanbHOW NOATOYKK)

Straight flute (without spiral point)

Tntrée droite

6.3.2

CnupanbHasa nogToyka

Spiral point

Entrée inclinée ou spirale

6.3.3

BuHTOBasA kKaHaBKa

Spiral flute

Goujuire de forme hélicoidale en spirale

6.3.4

KaHaBka

Flute

Goujuire

6.3.5

3y6

Land

Peigne

6.3.6

LLinpuHa 3yba

Width of land

Largeur de peigne

6.3.7

LLinpuHa kaHaBKu

Width of flute

Largeur de goujuire

6.3.8

KonuyectBo kaHaBoK

Number of flutes

Nomber de goujuires

6.3.9

KonnyectBo BUTKOB (LIAros) Ha 3a00pHON YacTu

Number of chamfered (or lead) pitches

Nomber de pas de I'entrée

6.3.10

da

DaKTUYECKUIN HAPYXKHBIN AnamMeTp pe3bbbl MeTYMKA

Actual tap major diameter

Diamétre extérieur effectif du taraud

6.3.11

BHyTpeHHUIN anameTp pesbibl

Minor diameter

Diamétre intérieur (diamétre a fond de filet)

6.3.12

[OnameTtp B Hayane 3abopHON YacTu

Chamfer point diameter

Diamétre de I'entrée

6.3.13

OunameTp cepaueBUHbI

Web (core) diameter

Diamétre de I'dme

6.3.14

Yron HaknoHa 3abopHOI Yactu

Chamfer angle (or lead angle)

Angle d’entrée

6.3.15

Yron HaknoHa BUHTOBOWN CTPY>KEYHOW KaHakKu

Angle of helical (spiral) flute

Angle d’hélice de la goujure

6.3.16

Yron cnupansHOn NoATOYKU

Spiral point angle

Angle d’inclinaison de I'entrée inclinée ou spirale

6.3.17

MepegHuin yron (npu NNOCKON NepegHen NOBEPXHOCTU)

Rake angle

Angle de coupe
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HavmeHoBaHve napameTpa

MopsaKoBbIii
HoMEp CumBon
MepesHwid yron (Npu KPUBONMHEWHOW NepeaHein NOBEPXHOCTK)
6.3.18 v Rake angle (in case of curved cutting face)
e pe Angle de coupe measure sur la corde (en cas face de coupe
courbe)

6.4 Tunbl Nnpounnsa pe3bbbl MeTUYMKa

13
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MopaakoBbIn

Cumson HaumeHoBaHue napamMetpa
HOmMep
KOHUEHTpUYHAs MOBEPXHOCTb — HE3aTbINIOBAHHAA NO HAPYXHOMY
auameTpy
64.1 So Concentric — unrelieved
Sans détalonnage
BenuuumHa 3aTbifOBaHUA HA BCIO WMPUHY 3yba (MO HapyXHOMY,
cpefHeMy U BHYTPEHHeMy auameTpam)
6.4.2 A% Eccentric thread relief (on major diameter, thread flanks and minor
diameter)
Détalonnage radial complet sur flancs, sommet et fond de filet
BenuumHa 3aTbiNOBaHUSA HE Ha BCIO WKMPUHY 3y6a (N0 HApPYXHOMY,
cpefiHemy U BHYTPEHHeMy AuaMeTpam)
6.4.3 S, Con-eccentric thread relief (on major diameter, thread flanks and
minor diameter)
Détalonnage radial incomplet sur flancs, sommet et fond de filet
BenuunHa 3aTbiNOBaHUS HA BCIO LUMPUHY 3yba (TONbKO NO cpeaHeMy
6.4.4 s M BHYTPEHHEMY AUaMeTpam)
o 3 Eccentric thread relief (on thread flanks and minor diameter only)
Détalonnage radial complet sur flancs et fond de filet seulement
BenuuuHa 3aTbiNOBaHUS HE HA BCIO LUMPUHY 3y6a (TONbKO No cpea-
HEMY U BHYTPEHHEMY AUaMeETpaMm)
6.4.5 S, Con-eccentric thread relief (on thread flanks and minor diameter on-
ly)
Détalonnage radial incomplet sur flancs et fond de filet seulement
BenuunHa 3aTbinoOBaHUs Ha LWUMpUHE 3yba No HapY>KHOMY AuaMeTpy
3a60pHON YacTu
6.4.6 Ss Radial relief on chamfer angle
Détalonnage radial sur I'entrée
LLinpuHa He3aTblNOBaHHOTO y4acTka 3yba
6.4.7 L2 Width of concentric land with no relief
Largeur du témoin cylindrique sans détalonnage
[vnamMeTtp B Ha4ane 3a60pHOI YacTu
6.4.8 d, Chamfer point diameter
Diamétre du cone d’entrée
O6paTHasi KOHYCHOCTb (YMEHbLUEHWE AuMaMeTpa B HanpaBreHWn K
6.4.9 U XBOCTOBMUKY)

Back taper (axial relief)

Conicité arriére (dépouille longitudinale)
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7 NMpodunb pe3bbbl MeTUnKa

MpumeuyaHue - PUCYHOK OTHOCUTCS K METUYMKaM [1s1 Hapes3aHus MeTpuueckux pesb6, ykasaHHbiX B MCO
2857.

MopaakosbIi CwumBon HavmeHoBaHve napameTtpa
Homep
HomunHanbHbIi guameTp meTumka
71 Grom Major (nominal) diameter
Diametre nominal
HavmeHbLuniAi AONYCTUMbIA HapyXHbI AuamMeTp MeTumka
7.2 d.m Permissible minimum tap major diameter
Diametre exterieur minimal admissible du taraud
HavMeHbluee OTK/IOHEHWE [0 HapyXHOMy AuameTpy (pasHoCTb
MeXay HaUMeHbLUMM HapyXHbIM M HOMVH&/IbHBIM AvameTpamm)
Minimum clearance on major diameter (difference between mini-
mum tap major diameter and basic major diameter)
Ecar! inferieur sur diametre exterieur (difference entre les diametres
exterieur minimal et nominal du taraud)
HomyHanbHbIl cpefHuii anameTp pe3bobl
7.4 d\ Basic pitch diameter
Diametre sur flancs theorique

7.3 Js

* ¢/, Takke o603HaYaeT guameTp ek (cm. 6.2.3)
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MopsakoBbin
HOMep

CumBon

HaumeHoBaHue napametpa

7.5

HaumeHbLUMI cpeaHuin auaMeTp pe3bibl

Minimum tap pitch diameter

Diameétre sur flancs minimal du taraud

7.6

HaubonblLuuii cpegHuii anaMmeTp pessinl

Maximum tap pitch diameter

Diamétre sur flancs maximal du taraud

7.7

Jonyck Ha cpefHuii guameTp pe3bbbl

Tolerance on tap pitch diameter

Tolerance sur diamétre sur flancs du taraud

7.8

En

HuwkHee OTKMNOHEHWE CpeaHero auaMeTpa (PasHOCTb Mexay
HaMMEeHbLUMM W HOMUHANbHBIM CPEAHMMU AMameTpaMu pe3bbbl)

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

Ecart inférieur sur diamétre sur flancs (différence entre les
diameétres sur flancs minimal et théorique)

7.9

Es

BepxHee OTKNOHeHMe cpedHero auameTpa (pasHOCTb Mexay
HanBOMbLUMM U HOMUHANbLHBLIM CPeaHUMU AnameTpamu pesbbbl)

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

Ecart supérieur sur diamétre sur flancs (différence entre les
diamétres sur flancs maximal et théorique)

7.10

LLlar pe3b6bl

Pitch of thread

Pas du filetage

7.1

Yron npoduns pe3bdbel (Hanpumep, 60°)

Included angle of thread (for example 60°)

Angle du profil du filet (par example 60°)

712

MpaBas pesbba

Right hand thread

Filetage & droite

713

JleBas pesbba

Left hand thread

Filetage a gauche
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MpunoxeHue A
(cnpaBouHoe)

FOCT P NUCO 5967-2013

TepMMHbI-3KBMBaﬂeHTbI Ha HeMeUuKOM U UTANIbAHCKOM A3blKax

MopaakosbIi

HaumeHoBaHue TepMUHa-IKBUMBANIEHTA

HOMEp Hemeukun a3bik UNTanbsaHCKUIA A3blK
3141 Kurzer Gewindebohrer mit verstarktem | Mashio corto con codolo rinforzato e
Schaft und kegeligem Ubergang zwischen | raccordo (conico)
Schaft und Gewinde
3.1.2 Kurzer Gewindebohrer mit ungefdhr glei- | Mashio corto con codolo normale di
chem Schaft- und Gewindedurchmesser diametro approssimativamente uguale
al diametro nominale
313 Kurzer Gewindebohrer mit gleichem oder | Mashio corto con codolo normale e
groperem Schaft- als Gewindedurchmesser, | gola
mit Hals
314 Kurzer Gewindebohrer mit abgesetztem | Mashio corto con codolo ridotto
Schaft (Uberlauf-schaft) (passante)
3.21 Langer Gewindebohrer mit verstarktem | Mashio lungo a macchina con
Schaft und kegeligem Ubergang zwischen | codolo rinforzato e raccordo
Schaft und Gewinde
322 Langer Gewindebohrer mit ungefdhr glei- | Mashio lungo a macchina con
chem Schaft- und Gewindedurchmesser codolo normale di diametro
approssimativa-mente uguale al
diametro nominale
3.23 Langer Gewindebohrer mit gleichem oder [ Mashio lungo a macchina con
gréperem Schaft- als Gewindedurchmesser, | codolo normale e gola, di diametro
mit Hals und kegeligem Ubergang zwischen | approssi-mativamente  uguale  al
Schaft und Gewinde diametro nomi-nale
324 Langer Gewindebohrer mit abgesetztem | Mashio lungo a macchina con
Schaft (Uberlauf-schaft) codolo ridotto
3.31 Muttergewindebohrer mit langem abgesetz- Mashio per macchine automatiche
tem Schaft con codolo lungo ridotto
332 Muttergewindebohrer mit zweifach abge- Mashio per macchine automatiche
setztem Schaft con codolo a doppia riduzione
3.3.3 Muttergewindebohrer mit langem, abge- Mashio per macchine automatiche
setztem, gebogenem Schaft con codolo curvato lungo ridotto
334 Muttergewindebohrer mit langem, mehrfach | Mashio per macchine automatiche
abgesetztem, gebogenem Schaft con codolo curvato lungo ridotto —
Riduzione sulla curvatura
3.41 Aufsteck-Gewindebohrer mit zylin-drischer | Mashio a bussola con foro cilindrico
Bohrung und L&ngsnut e cava longitudinale di trascinamento
342 Aufsteck-Gewindebohrer mit zylin-drischer | Mashio a bussola con foro cilindrico
Bohrung und Quernut e cava trasversale per dente di
trascinamento
3.5.1 Gewindebohrer mit_kegeligem Schneidteil Maschio per filettatura conica
41 Gewindebohrer (Fertigschneider) mit kur- Maschio (finitore) con imbocco corto
zem_Anschnitt (1 bis 3 Gewinde-génge) (1 a 3 passi)
42 Gewindebohrer (Mittelschneider) mit mittle- Maschio (intermedio) con imbocco
rer Anschnittldnge (> 3 bis 5 Gewindegéange) | medio (> 3 a 5 passi)
43 Gewindebohrer (Vorschneider) mit langem Maschio (sbozzatore) con imbocco
Anschnitt (7 bis 10 Gewinde-génge) lungo (7 a 10 passi)
44 Muttergewindebohrer mit extra langem An- Maschio per dadi con imbocco

schnitt (12 bis 16 Gewinde-génge)

estralungo (12 a 16 passi)
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MopsaakoBbIn HaumeHoBaHue TepMUHA-9KBUBASIEHTA
HOMEP Hemeuknin a3bik NTanbaHCKUin A3bIK
4.5 Gewindeformer (ohne Nuten) Maschio senza zcanalature operando da
deformazione plastica del filetto (certi
maschi senza scanalature possono avere
gole di lubrificazione)
46 Gewindebohrer mit Schélanschnitt Maschio con imbocco inclinato od a
ohne Span- oder Schmiernuten spirale senza scanalature e senza gole di
lubrificazione
4.7 Gewindebohrer mit Schalanschnitt, mit Maschio con imbocco inclinato od a
Schmiernuten spirale e gole di lubrificazione
4.8 Gewindebohrer mit geraden Spannuten Maschio con scanalature diritte
4.9 Gewindebohrer mit geraden Spannuten Maschio con scanalature diritte con
und Schélanschnitt imbocco inclinato od a spirale
410 Gewindebohrer mit Spannuten mit Maschio con scanalature ad elica destra
Rechtsdrall
411 Gewindebohrer mit Spannuten mit Maschio con scanalature ad elica
Linksdrall sinistra
412 Gewindebohrer mit ausgesetzten Maschio con dentatura alternata
Zahnen (esistono piu tipi di dentatura alternata)
4.13 Stufen-Gewindebohrer Maschio a gradini
414 Gewindebohrer mit zylindrischem Maschio con guida liscia anteriore
Fiihrungsteil
415 Innenzentrierung (Zentrierbohrung) Centro interno
4.16 Aupenzentrierung mit_Vollspitze Centro esterno
4.17 Aupenzentrierung mit abgesetzter Centro esterno ridotto
Spitze
51 Satz-Gewindebohrer (Hand), zweitei- Serie di 2 maschi a mano (diametriin
liger Satz: progressione):
a) Vorschneider mit Untermap a) maschio sbozzatore con diametro di
b) Fertigschneider filettatura ridotto
b) maschio finitore
52 Satzgewindebohrer (Hand), zweiteiliger Serie di 2 maschi a mano (imbocchi in
Satz: progresione):
a) Vorschneider mit langem Anschnitt a) maschio shozzatore con imbocco lungo
und Vollmap e diametro di filettatura non ridotto
b) Fertigschneider b) maschio finitore
5.3 Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger Serie di 3 maschi a mano (diametriin
Satz: progressione):
a) Vorschneider mit Untermap a) maschio sbozzatore con diametro di
b) Mittelschneider mit Untermap filettatura ridotto
c) Fertigschneider b) maschio intermedio con diametro di
filettatura ridotto
¢) maschio finitore
54 Satzgewindebohrer (Hand), dreiteiliger Serie di 3 maschi a mano (imbocchiin
Satz: progresione):
a) Vorschneider mit langem Anschnitt a) maschio shozzatore con imbocco lungo
und Volimap (10 passi) e diametro di filettatura non
b) Mittelschneider mit Vollmap ridotto
¢) Fertigschneider b) maschio intermedio con imbocco
normale (3 a 5 filetti) e diametro di
filettatura non ridotto
¢) maschio finitore
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MopsakoBbIii

HaumeHoBaHune TePMUHA-3KBUBATIEHTA

HOMEp HemeuKuin A3bIK UTanbaHCKUI A3bIK
6.1.1 Gesamtlange Lunghezza totale
6.1.2 Gewindeldnge Lunghezza filettata (imbocco compreso)
6.1.3 Halslénge einschlieBlich Ubergang Lunghezza del colletto comprensiva delle
lunghezze dei raccordi
6.1.4 Vierkantlange Lunghezza del quadro di trascinamento
6.1.5 Spannutenlénge einschlieplich Auslauf Lunghezza del scanalatura comprensiva
dello scarico di molatura
6.1.6 Schaftlange Lunghezza del codolo
6.1.7 Anschnittlange Lunghezza dellimbocco
6.1.8 Vierkantmap Lunghezza del quadro di trascinamento
6.2.1 Nenndurchmesser Diametro nominale
6.2.2 Schaftdurchmesser Diametro del codolo
6.2.3 Halsdurchmesser Diametro del colletto
6.2.4 Anschnittdurchmesser Diametro dell'imbocco
6.2.5 Spannuten-Kerndurchmesser Diametro del nucleo
6.3.1 Gerade Spannut Imbocco diritto
6.3.2 Schélanschnitt Imbocco inclinato od a spirale
6.3.3 Drallgenutete Spannut Scanalatura elicoidale
6.3.4 Spannut Scanalatura
6.3.5 Steg Settore
6.3.6 Stegbreite Larghezza del settore
6.3.7 Spannutenbreite Larghezza della scanalatura
6.3.8 Anzahl der Spannuten Numero di scanalature
6.3.9 Anzahl der Gewindegédnge am An- Numeri di passi dellimbocco
schnitt
6.3.10 Ist-Aupendurchmesser des Gewinde- Diametro esterno effettivo del maschio
bohrers
6.3.11 Gewinde-Kerndurchmesser Diametro interno (diametro sul fondo
filetto)
6.3.12 Anschnittdurchmesser Diametro dell'imbocco
6.3.13 Spannuten-Kerndurchmesser Diametro del nucleo
6.3.14 Anschnittwinkel Angolo dellimbocco
6.3.15 Drallwinkel Angolo d'elica della scanalatura
6.3.16 Schélanschnittwinkel Angolo d'inclinazione dellimbocco
inclinato od a spirale
6.3.17 Spanwinkel Angolo di spoglia superiore
6.3.18 Spanwinkel (bei bogenférmiger Span- Angolo di spoglia superiore misurato sulla
fliche) corda (nel caso di faccia di taglio curva)
6.4.1 Ohne Hinterschiff Senza spoglia
64.2 Hinterschiff des gesamten Gewindepro- Spoglia radiale completa sui fianchi,
fils, auf Stegbreite gemessen sommita e fondo del filetto
64.3 Hinterschiff des gesamten Gewinde- Spoglia radiale incompleta sui fianchi,
profils, mit Rundschliff-Fase, auf Steg- | sommita e fondo del filetto
breite gemessen
64.4 Hinterschiff nur im Flanken- und Spoglia radiale completa sui fianchi e
Kerndurchmesser, auf Stegbreite ge- fondo del filetto solamente
messen
64.5 Hinterschiff nur im Flanken- und Spoglia radiale incompleta sui fianchi e
Kerndurchmesser, mit Rundfase, auf fondo del filetto solamente
Stegbreite gemessen
6.4.6 Anschniti-Hinterschiff Spoglia radiale sull'imbocco
6.4.7 Rundschnitt-Fasenbreite Larghezza del settore cilinrico senza

spoglia
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MNopagkoBbIi

HaumeHoBaHue TePMUHA-3KBUBANEHTa

HOMEp Hemeukni a3bik NTanbaHCKnii A3bIK

6.4.8 Anschnittdurchmesser Diametro dellimbocco

6.4.9 Verjingung Conicita inversa (spoglia

longitudinale)

71 Nenn-AuBendurchmesser Diametro nominale

7.2 Kleinster zulassiger Aupendurchmesser Diametro esterno minimo ammissibile

del maschio

7.3 Unteres Abmap des Aupendurchmesser | Scostamento inferiore sul diametro
(Differenz zwischen kleinstem zuldssigen | esterno (differenza tra il diametro
und Nenn-AuBendurchmesser) esterno minimo e nominale del maschio)

7.4 Nenn-Flankendurchmesser Diametro medio nominale

7.5 Kleinster zuldssiger Flankendurchmesser Diametro medio minimo del maschio

7.6 Gropter zuldssiger Flankendurchmesser Diametro medio massimo del maschio

7.7 Toleranz des Flankendurchmesser Tolleranza sul diametro medio del

maschio

7.8 Unteres Abmap des Flankendurchmesser | Scostamento inferiore sul diametro
(Differenz zwischen kleinstem zuldssigen | medio (differenza tra il diametro medio
und Nenn-Flankendurchmesser) minimo € nominale)

7.9 Oberes Abmap des Flankendurchmessers Scostamento superiore sul diametro
(Differenz zwischen gréftem zuldssigen medio (differenza tra il diametro medio
und Nenn-Flankendurchmesser) massimo e nominale)

7.10 Gewindesteigung Passo (del profilo)

711 Flankenwinkel Angolo del profilo del filetto (per esem-

pio 60°)

712 Rechtsgewinde Filettatura destra

713 Linksgewinde Filettatura sinistra
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Mpunoxexnue A
(cnpaBoy4Hoe)

CBefeHunsi 0 COOTBETCTBUM CCbINTIOYHbIX MeXAYHapOaAHbIX CTaHOapPTOB
OeNCTBYIOWMM B Ka4yeCcTBe HauMOHanbHbIX CTaHAAPTOB
Poccuitckon depgepaumm MmexrocyaapcTBeHHbIM cTaHaapTam

Ta6nuya JAA1

O6o3Ha4YeHne N HaMMeHoBaHue

OB603Ha4YeHNE CCbINTOYHOTO CrteneHb
MeXxXayHapoaHoro craHaaprta COOTBETCTBUA COOTBETCTBYIOLLETO
HaUMOHaneLHoro ctaHaapra
MCO 529 MOD FOCT 3266-81 «MeTuyMku MalLUMHHbIE W
py4Hbie. KOHCTPYKLUA U pasmepsly
NCO 2283 MOD FOCT 3266-81 «MeTuMku MAaLLUMHHbLIE U
pyqHble. KOHCTPYKLUSi U pasmepbly
NCO 2284 MOD FOCT 6227-80 «MeTunku Ans KOHUYECKON
pe3bbbl. TEXHUYECKUE yCrioBUA»
NCO 2857 MOD FOCT 16925-93 «MeTunku. Jonycku Ha

M3roToBneHue pe3bb0BON YacTU»

cTaHaapToB:

MpuMedYyaHne - B HacTosLell TaGNNULE UCTIONBL3OBAHO YCNOBHOE 0G03HAYEHUE CTENEHU COOTBETCTBUS
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