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= MACHINE TAPS
FOR ISO METRIC COARSE THREAD DIN 13.
GRADE OF FIT ISO2 (6H)
- SPIRAL POINT
FORM B: 4 - 5 THREADS LEADS
- HELICAL FLUTES
FORM C: 2 - 3 THREADS LEADS
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‘New taps geometry

-Optimized steel type in taps production
‘New production technologies

‘New machines for tools production
-High treatment methods optimized
-High Tech - coating
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== MASCHINENGEWINDEBOHRER ‘Neue Gewindebohrergeometrien o)
METRISCHES 1ISO REGELGEWINDE NACH DIN 13. -Optimierte Stahlsorten als Basis flr die Gewindebohrer P
TOLERANZFELD ISO2 (6H) ‘Neue Fertigungstechnologien § 8
- MIT SCHALANSCHNITT ‘Neue Fertigungsmaschinen TS —
FORM B: 4 - 5 GANG ANSCHNITT -Optimierte Harteverfahren = £
- DRALLGENUTET -High Tech - Beschichtung O« =
FORM C: 2 - 3 GANG ANSCHNITT * S
29§8 =
= > = ; ; ;
mm METYMUUN MALLNHHU ‘HoBa reomeTpusi Ha meTunLnTe = go e
3A METPUYHA I1SO PE3BA C EOPA CTBHIKA MO DIN 13. -OnTMMUpaHy BUaoBe CTOMaHu 3a Npou3BoACcTBO 9 c(,)) s *C _g’ g;’
KNAC HA TOYHOCT ISO2 (6H) ‘HoBM TeXHOMOrMM Ha NPoVN3BOACTBO E » Wo 8
-C NOOATOYEHU KAHANMU ‘HoBM MaLMHM 3a NPOM3BOACTBO HA MHCTPYMEHTH S5 *C S 3 -y
®OPMA B: 4 - 5 HABUBKU 3AXBALLIALL KOHYC -OnTMMUpaHn MeToam Ha TepMoobpaboTka iD cn-% = Q -(C(hJ ©
- C BUHTOBU KAHAIN ‘High Tech — nokputne = £ =« N o : . . . . ; ; . ;
®OPMA C: 2 - 3 HABMBKM 3AXBALLALL KOHYC § _,-g g > c)g g BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiN VAP BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiAIN TiN VAP BLANK TiCN VAP BLANK TiCN VAP BLANK
Q0o n % S5 e B1 B1 B1 B1 Cc1 Cc1 C1 B2 B2 B2 B2 C2 C2 C2 C2 B3 B3 B3 C3 C3 C3 B4 B4-AZ B4 C4 C4 C5
MATERIAL GROUPS Jown SnO RSP40° | RSP40° | RSP40° RSP35°| |RRSP35°| RSP35°| RSP35° RSP35° | RSP35°| RSP35° RSP40°| RSP40°
MATERIALGRUPPEN DIN371 M3 -M10 | 230210 | 230211 | 230212 | 230213 | 230510 | 230512 | 230513 | 230220 | 230221 | 230222 | 230223 | 230520 230521 | 230522 | 230523 | 230230 | 230231 | 230232 | 230530 | 230531 | 230532 | 230240 | 230241 | 230242 | 230540 | 230542 | 230310
I'PYIIU MATEPUAJIN DIN376 M12 - M16 | 240210 | 240211 | 240212 | 240213 | 240610 | 240612 | 240613 | 240220 | 240221 | 240222 | 240223 | 240620 240621 | 240622 | 240623 | 240230 | 240231 | 240232 | 240630 | 240631 | 240632 | 240240 | 240241 | 240242 | 240640 | 240642 | 240310
2 R 2
Structural steels <700 N/mm*“ * Baustghle <700 N/mm
oncroyxuon crowan <700 Nimm? C/E 2-16 | e [k [k [k [k [k [ kW W W W W W W W
2 . L . = 2
Unalloyed and low alloyed steels <800 N/mm“ * Unlegierte und niedriglegierte Stahle <800 N/mm
Henervpaxu n HuckonervpaHu ctomanun <800 N/mmf C/E 8-12 * * * * * * * * * * * * * * *
. } . 2 R R ) R 2
Free-cutting steels, Construction steels, Alloyed steels, Steel castings <900 N/mm“ * Automatenstéhle, Baustahlg, Legierte Stahle, Stahlguss <900 N/mm
JlecHoobpaboTBaemu cTomaHun, KOHCTPYKUMOHHM cTOMaHw, Jlermpanu ctomann, CtomaHeHu otnmeku <900 N/mm% C/E 7-10 i\\\7 * * i\\7 i\\\7 * i\\7 i\\\7 * * * i\\\7 * * * * * * * * *
) 2. i . R R 2
Cementation steels, Heat-treatable steels, Tool steels <1200 N/'mm*“ * Einsatzstahle, Vergltungsstahle, Werkzeugstahle <1200 N/mm
LlemeHTyemu ctomanu, MNopgobpsiemu ctomann, HcTpymeHTanHm ctomanmn <1200 N/mmﬁgJ C 4-6 i% * * i% * * * * * i% * *
Stainless steels, Heat resistant steels <900 N/mm* * Rostbestgndige Stahle, Hitzebestandige Stahle <900 N/mm
Hepbxpgaemu ctomanu, TepmoycToinimem ctomanu <900 N/mmaj1 C 4-6 * * * * * * * * * i% * *
Malleable cast iron * Temperguss
Touncpomsn Wy 2 15 - 20 pke pig * | k| k| ¥ | ¥ | % *
Brass (short chipping) * Messing (kurzspanend)
MecuHr (kbca CTpy»kKa) C/E 12-16 * * i% * i\( i\\7 * *
Brass (long chipping) * Messing (langspanend)
MecwuHr (gbnra cTpyxka) C/E 15-20 * * * * * * *
Bronzes (short chipping) * Bronze (kurzspanend)
BpoH3 (kbca cTpyxka) C/E 7-10 * * i% i% i% *
Bronzes (long chipping) * Bronze (langspanend)
BpoH3 (abnra cTpyxka) C/E 10-12 * * * * * * * * *
Copper * Kupfer
Ve C/E 12-16 | Yo | Y | W | WO | Yo | e | ow | W | X * | Y0 | k| k| K
Aluminium, Aluminium alloys (long chipping) * Aluminium, Aluminium-Legierungen (langspanend)
AnymuHWiA, ANyMUHUEBU CNNaBu (AbMAra CTPyxKa) E 15-20 i\\\7 * * i% i\\\7 * i% * * * * *
Aluminium alloys (short chipping) * Aluminium-Legierungen (kurzspanend)
AnyMuHVeBHM cnnasu (Kbca CTpyxKa) C/E 12-16 i\\\7 * i\\\7 i\\7 * * i% * * i% *
Magnesium alloys * Magnesiumlegierungen
MarHeauesu cnnasu D 15-20 * * * * * i% * * * *
Termoplastics (long chipping) * Termoplaste (langspanend)
TepmonnacTnyHu NnactTMacu (gbnra CTpyxka) E/D 15-20 i\( * * * * i% * * * *
Duroplastics (short chipping) * Duroplaste (kurzspanend)
TepmopeakTUBHM NnacTMacu (Kbca CTpyxKKa) D 8-12 * * i% * * i%

* Very suitable * Sehr gut geeignet * MHoro nogxoasy,

i\{ Suitable * Gut geeignet * lNogxoaswy,
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TECHNICAL INFORMATION P @) 'ﬁ' Aﬁ ﬁ
* Spiral point machine taps (Form B, 4 - 5 threads leads) - For threading in through holes. T @/7 @@ @

* Machine taps with helical flutes (Form C, 2 - 3 threads leads) - For threading in blind holes. Because the shorter leading chamfer and
greater cutting force, we recommend to be used the lower speeds, shown in the application table.

CUTTING GEOMETRY DIN 371 60° , ©

D
P
There are five basis types of geometry designed for the different workable material groups. W @7 o T _ I (@ j

* Group 1 (B1, C1) - For machining in steels and other materials with low and medium strengh and good chipping. WU
* Group 2 (B2, C2) - For machining in tough materials and stainless steels.
* Group 3 (B3, C3) - For machining in short chipping and hard materials. h
* Group 4 (B4, C4) - For machining in soft materials with long chipping.
* Group 5 (C5) - For machining in malleable cast iron.

COATING:

11, mm 11, mm
(Form B) (RSP)

* TiN - Titanium nitride. d
Increases the surface microhardness of the tool up to 2300 HV. Stands working temperature up to 600°C.
* TiAIN - Titanium aluminium nitride.

Increases the surface microhardness of the tool up to 3300 HV. Stands working temperature up to 900°C. M3 0.5 56 11 6 18 3.5 2.7
* TiCN - Titanium carbonitride.
Increases the surface microhardness of the tool up to 3000 HV. Stands working temperature up to 400°C. M4 0.7 63 13 7 21 4.5 3.4

* VAP - Vaporization.
Improves the adhesion. Keeps more of the cooling liquid on the tool's surface. M5 0.8 0 16 9 25 6.0 4.9
M6 1.0 80 19 10 30 6.0 4.9

TECHNISCHE INFORMATION M8 1.25 90 22 14 35 8.0 6.2

p, mm L, mm 12, mm d1, mm a, mm z @, mm Art. No

25 | meegs
33 | oeoa
12 | eeos
t0 | moeos
58 | oeos
a5 | 0

W W W W Www

‘Maschinen-Gewindebohrer mit Schélanschnitt ( Form B, 4-5 Gang Anschnitt), zum Gewindeschneiden in Durchgangslochern M10 1.5 100 24 16 39 10.0 8.0
‘Maschinen-Gewindebohrer mit Spiralnuten (Form C, 2-3 Gang Anschnitt), zum Gewindeschneiden in Grundlochern.
Typisch fiir diese MGB sind der kurze Anschnitt und die hohen Schnittkrifte. Empfohlen werden die niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten D I N 37 6
aus der entsprechenden Tabelle.
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GEWINDEBOHRER-GEOMETRIE W @7 . S I I | B E ) Y@ 4
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In Abhéngigkeit von den zu bearbeitenden Materialien, wurden 5 Gruppen von Gewindebohrer-Geometrietypen entwickelt:
* Gruppe 1 (B1, C1) — Bearbeitung von Stahl und Werkstoffen mit niedriger bis mittlerer Festigkeit und guter Spanbildung (Zerspanbarkeit). ! °
* Gruppe 2 (B2, C2) — Bearbeitung von zéhen Stdhlen mit hoher Festigkeit und von rostfreien Stdhlen L

* Gruppe 3 (B3, C3) — Bearbeitung von sproden und harten kurzspanendenWerkstoffen 1

* Gruppe 4 (B4, C4) — Bearbeitung von weichen langspanendenWerkstoffen | |
* Gruppe 5 (C5) - Gussbearbeitung , mm , mm
d p, mm L, mm (Form B) (RSP) d1, mm a, mm z @, mm Art. No

BESCHICHTUNGEN

M12 1.75 110 29 18 9.0 7.0 3 10.2 IR 2
* TiN — Titan- Nitrid rrrn
Erhoht die Mikrohérte an der Werkzeugberflache bis 2 300 HV. Trégt Arbeitstemperatur bis 600°C aus. M14 2.0 110 30 20 1.0 9.0 3 12.0 14
* TiAIN — Titan-Aluminium- Nitrid M1 11 2 22 12 14 Hekkkkk 4
Erhoht die Mikrohdrte an der Werkzeugberflidche bis 3 300 HV. Trigt Arbeitstemperatur bis 900°C aus. 6 2.0 0 3 0 9.0 3 0 6

* TiCN — Titan-Carbo-Nitrid

Erhoht die Mikrohirte an der Werkzeugberfldche bis 3 000 HV. Trégt Arbeitstemperatur bis 400°C aus.

* VAP — Wirmebehandlung mit Wasserdampf . .

Verbessert die Adhésion, hilt mehr Kithl-und-Schmiermittel an der Werkzeugoberflache an. Conversion Table of Cl.lttlng sPe?d L
Umrechnung der Schnittgeschwindigkeit

Tabnuua 3a npeobpasyBaHe CKOPOCTTa Ha psi3aHe

TEXHIHECKA HHOOPMAIIA mimin, 4 6 8 9 10 12 15 18 21

: Mammaan Metunim ¢ noprouBane (Popma B, 4 - 5 HaBHBKH 3axBamiam KoHyc) - 3a HapsA3BaHe HA pe30a B IIPOXOJHU OTBOPH. d Revolutions per minute (rpm) * Umdrehungen pro Minute (U/min) * O60opoTu B MUHyTa (06/MMH)
Marmsau MeTunim ¢ BUHTOBH Kananu (DPopma C, 2 - 3 HaBMBKH 3axBallialll KOHyC) - 3a Hapsi3BaHe Ha pe30a B [IIyXH OTBOPH.

3a Te3u METUHIIYU € XapaKTEPEH KbCUsl 3aXBaIALl KOHYC U BUCOKHUTE yCHIIMS TIPH Psi3aHe. 3a TOBa MPEopbYBaME [O-HUCKUTE M3 425 637 849 955 1061 1273 1591 1909 2227

6 .

CHOPOCTIL A PASAME, TOCOTCHH B TabiiiaTa M4 318 478 637 718 796 955 1193 1432 1671

TEOMETPIA HA PASAHE M5 255 382 510 573 637 764 955 1146 1337

PaspaGorenu ca et 6a30BH THIIA TEOMETPHSI Ha HHCTPYMEHTHTE 32 Pa3InYHUTE rPyIu 00paboTBAEMH MaTEepHau: M6 212 319 425 477 530 636 795 954 1113

*I'pyna 1 (B1, C1) - 3a 06paboTka Ha CTOMaHHM | APYTH MaTepUalI C HUCKA U CPEIHa SIKOCT ¥ J0OPO CTPY>KKOOTAEISTHE.

* I'pyna 2 (B2, C2) - 3a 06paboTKa Ha KHJIaBH CTOMaHH C BHCOKA SKOCT U Ha HEPBKAAEMH CTOMAHH. M8 159 239 319 358 398 477 597 716 835

* I'pyna 3 (B3, C3) - 3a 06paboTka Ha KPEXKH ¥ TBBPAN MaTepHAIH C KbCa CTPYKKA.

* I'pyna 4 (B4, C4) - 3a 06paboTka Ha MEKH MaTE€pPHAIH C JbJra CTpYyKKa. M10 127 191 255 286 318 382 ar7 573 668

* I'pyna 5 (CS) - 3a 0GpaGoTka Ha yryn. M12 106 159 212 238 265 318 398 477 557

[IOKPUTHUS: M14 91 136 182 205 227 273 341 409 477

* TiN - Turan uuTpHi. M16 80 119 159 179 199 239 298 358 418

[ToBumaBa MOBEPXHOCTHATA MUKPOTBBPIOCT HAa HHCTpyMeHTa 10 2300 HV. U3nbpxa paboTtHa Temmeparypa 1o 600°C.

* TiAIN - Tutan aJyMHHUEB HUTPHU/.

IoBumaBa MoBBPXHOCTHATA MHKPOTBBPIOCT Ha HHCTpyMeHTa 10 3300 HV. U3nbprka paborHa Temneparypa o 900°C. GEWINDEWERKZEUGE GABROVO GmbH

* TiCN - TuTan KapGOHHUTPHI. 157 Stoletov Blvd., BG-5301, Gabrovo, Bulgaria

[ToBumiaBa MOBEPXHOCTHATA MUKPOTBBPIOCT HAa HHCTpyMeHTa 10 3000 HV. M3nbpxa paboTHa Temmeparypa 1o 400°C. Tel.: +359 66 801 650; Fax: +359 66 801 654

* VAP - Tepmoo6paGoTka ¢ BoqHa napa. E-mail: office@gwg-gabrovo.com; Website: www.gwg-gabrovo.com

HOHO6p$IBa aaxesusrTa. 3am)p>1<a IOBEYC CMa304YHO-OXJIaxKAala TEYHOCT 110 IIOBBPXHOCTTAa HA UHCTPYMCHTA.
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