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Everything from one supplier — comprehensive and global

With a global network of manufacturing sites Guhring develops and produces precision tools
for all the important markets. Users from the automotive industry, the aerospace industry or the
machine tool and general industry rely on the trend-setting tools manufactured world-wide at
the highest level to uniform quality standards.

23

PRODUCTION CENTRES

46

SUBSIDIARIES

47

SERVICE CENTRES

SWITZERLAN]

ROTKREUZ

SWITZERLAN%E&JZ
AToOR? )
e f




With innovative technologies Guhring meets specific customer requirements from pro-

cess proposal to series application of the precision tools — flexibly, promptly, globally.
For this, experts are in action internationally looking after customers on site.

Production, service and contact persons are available from one supplier world-wide.

Own carbide production Own machine construction

Own coating plants

Highest quality standards world-wide
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TOOL MATERIALS /

Own carbide production

Optimal co-ordination of Y -
all tool parameters thanks ( /
to own R&D sectors = X
¢ /
MACHINE & EQUIPMENT DIVISION 7 L
Own machine tool and equipment divisions &/\/ >




GEOMETRIES

Own R&D for tool development

COATINGS

Own coating systems and
own coating development




—RY THING FROM
ONE SUPPLIER

Greater variety for your production with our Power threading tool range |

/

Thread miling cutters™s
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Micro-fluteless taps
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MACHINES LONGE"

ESPECIALLY WITH STAINLESS STEELS, THE PROBLEM
SOLVER WITH HIGH WEAR-RESISTANCE |

Further information regarding our Sirius-coating can be found using the QR-code or
directly at www.guehring.de/download

Guhring no. 4218 can be found on page 38

/\/ E Strong helix for high process reliability, combi-
coating for longer toaol life

Guhring no. 393 can be found on page 244




Special carbide, innovative
geometry and ideal coating
for the perfect tool

Guhring no. 4227 can be found on page 703 Hard machining > 45 HRG

WA

New Thread milling cutters with clamping surface

EW NEW NEW M
=W NEW NEW el :
BV NEW NEW Hitrenrnae..

Now with HB shank for
secure clamping

S ——

Guhring no. 3556 can be found on page 209

Economical and process reliable production with threading tools from Guhring

' Perfection in the detail

for micro-threads

S
p‘“‘

Guhring no. 4226 M1.6 can be found on page 215
Guhring no. 4225 M1.8 can be found on page 217

Size ratio 1:1
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PICTOGRAMS
AT A GLANCE




M Stainless steel

DIN || DIN || DIN || DIN [ DIN
371 376 | | 374 | 371/376 | 2189




TOOL SELECTION made easy

QUICKFINDER

From your application quick and easy to the ideal tool!

1S0 2/6H |

Art.-No. 803/815
from page 30/31

Art.-No. 2876/2877

M2 - M30
Art.-No. 421
from page 3¢

M1 - M10

M2 - M30
Art-No. 421
from page 3

M2 - M36

from page 3

M

ISO 3/6G

8
8

M1,4 - M20
Art-No. 837/845
from page 37

8
8

M2 - M10
Art.-No. 2990
3 from page 41

COMPASS

The complete programme in a clear overview - including application recommendations and cutting datal

QUICKFINDER

MF

I1SO 2/6H

MBX0,75 - M24x1,5
Art.-No. 4219
from page 90

M3x0,35 - M40x1,5
Art.-No. 827
from page 91

MBX0,75 - M24x1,5
Art-No. 4219
from page 90

MS5x0,5 - M50x1,5
Art-No. 2879
from page 94

ISO 3/6G

Nr.1-11/2
Art-No. 873/878
from page 117

MBX0,75 - M20x1,5.
Art.-No. 316

from page 93

Nr.4-1
Art.-No. 2881/2883
from page 118

“Tool material

Nr.3-11/4
Art.-No. 908
from page 125

Nr.6-1
Art-No. 2885
from page 130

G1/16-G1
Art.-No. 4220
from page 134

G1/16-G2
Art.-No. 962
from page 132

G1/16 - G1
Art-No. 4220
from page 134

G1/8- Gz
Art-No. 2887
from page 140

HSS-E, Sirius,

THROUGHHOLE

form B

HSS-E, steam tempered, form B

Typerforn NB B HB B B HB e e e e B
sutace] @ ® 00 | -0 ® © ® O o [ ] ® ® C C ® [O) [-]
Coolant delivery ] X = radial = ] = X = = X = X = ] X ]
Shank tolerance | o o o o o o e o o o o o o o o o o
THROUGH HOLES
Thread type Tolerance ‘Article no./ page
an \
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7587 7556
s i i I
BSW
NPT
NPTF
o ey o
[ i
ropormaids  J0US MU arine e —— e
S2R 10037
Struotural and fes cuttng
stod, heatoataie siess 800N 015 10401 12 15 15 15 20 2 o - 2
ey 11SMnPb30  1.0718.
sz 1077
Free-cutting steels, Unal- - gog -
oyed case hardned stoeis. . o0 10601 10 12 12 12 1 15 0 6 6 6 6 6 6 s 10 10 2
Nitrding steels. - 1000 Nm
310Mot2 18515
a20Mos 17225
Aloyed heat-treatable  gog_  36CINMod 16511
steals, tool steeis, igh . 6 s s s 10 10 2 10 10 10 12 12 10 12 15 15 1
Speed steels 1200 N/mM* - X36CMo17  1.2316
HSE52 13843




SELECT AND ORDER

PRODUCT PAGE

All data at a glance!

Machine taps for ISO metric threads
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Cutting data page 21

Application recommendation:
@ optimal suitability
O limited suitability

Nominal
size

Tolerance on @

Surface
Type

Form

Internal cooling

swW P
S S
I
Is
I1
DIN 2184-1 DIN 371/DIN 376 Aricleno. 4218 ... .
Article No.
di P d2 sw dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
------ M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22,000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000

When ordering please always state the die Article No. and the nominal size,

i.e.: machine taps for ISO metric threads for nominal size M5 = 4218 5,000

For our latest prices, please refer to our separate price list.

Re-production — even in part — is not permitted.

Possible misprints or any type of intermediate changes do not entitle
to any claims. All DIN marked products can be supplied deviating from
the catalogue dimensions as long as they correspond to the specified

DIN standard.

Printed in Germany

Gihring KG
P.O. Box 10 02 47 - D-72423 Albstadt
HerderstraBe 50-54 - D-72458 Albstadt

Tel.: +4974 31 17-0
Fax: +49 74 31 17-21 279

Internet: www.guehring.de
E-Mail: info@guehring.de






@), Steel L
(@ U] 1) i1 o [T G I ..... E:E
=T o OO PP PSSO S b ’ .............

FIULEIESS TAPS ...ttt s a2 s e s8R ee 2R en a2t n et from page 26
Thread MIIING CULTEIS ...t from page 28

M  Stainless steel

(@ 18] To7 4 {1 o [T RO U T ey A W W ) ' W from page 220
L= o1 J TP e\ 8 W N} from page 228
FIUTEIESS TAPS ..ottt s e s sttt s s bt s et nas from page 232
Thread MIllING CULLEIS ...ttt s et enn e from page 234

&, Grey cast iron, spheroidal/malleable cast iron

QUICKTINAET ...ttt et

B = 1
Uo7 01 PO PP
Thread MUIING CULLEIS ..ottt s et s e st e e a e

(N, Aluminium, non-ferrous metals, plastics

(@ 0o 13T [T OO ... .
=T o 1= TR . A B 8§
FIUTEIESS TAPS ...ttt ettt ettt en st et et et s s e e s e e ee s s eeansneae et ae e s et aesetan e sasnsntanans from page 466
Thread MIIlING CULTEIS ...ttt from page 468

s, Special-, super- and Ti-alloys -
L@ TT1e 3T [ oo ANI a M
= 1 L PSPV oo . % B N m 5
FIUTEIESS TAPS ...ttt sttt et n e from page 598
Thread MUING CULLEIS ...ttt s s s s s et s s s st sn st asnnesnns from page 600

i, Hardened steel

QUICKIINAET ... eee S O SRR R S B | O from page 672
DS e N from page 676
Thread MUIING CULLEIS ...ttt s a8 s 282282 en et ana e ne e from page 678
DS ..ottt ettt er et from page 706
[ F= T Lo I = 1o =S from page 721
Tapping CRUCKS ..ot from page 735
Technical SeCtioN ... . e from page 773
00T 01 (=Y ¢ 1 £ from page 824

YA (Lo (=3 g Lo T 5 Vo (=) GO from page 854







General steels with tensile strengths from 500 to 1200 N/mm?,
tool steels, heat-treatable steels, high speed steels



TAPS

M

M2 - M30
Art.-No. 4218
from page 38

M1 - M10
Art.-No. 803/815
from page 30/31

M2 - M30
Art.-No. 4218
from page 38

M2 - M36
Art.-No. 2876/2877
from page 33

M2 - M30
Art.-No. 4218
from page 38

M2 - M24
Art.-No. 2941/2942
from page 43

ideal

1ISO 2/6H | 1S0 3/6G

M1,4 - M20
Art.-No. 837/845
from page 37

M2 - M10
Art.-No. 2990
from page 41

MF

1ISO 2/6H | 1S0 3/6G

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 4219
from page 90

M3x0,35 - M40x1,5
Art.-No. 827
from page 91

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 4219
from page 90

M5x0,5 - M50x1,5
Art.-No. 2879
from page 94

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 4219
from page 90

M3x0,35 - M24x1,5
Art.-No. 2943
from page 97

M6x0,75 - M20x1,5
Art.-No. 316
from page 93



QUICKFINDER

UNC | UNF

2B

Nr.1-11/2
Art.-No. 873/878
from page 117

Nr. 4 -1
Art.-No. 2881/2883
from page 118

G

2B

THROUGHHOLE

No 1

G1/16_G1 -"‘.‘nlﬂ..ll.1....—
Art-No. 4220  Jue——UIIIIIERESSS

from page 134 e AL PR APl

Nr.3-11/4
Art.-No. 908
from page 125

G1/16 - G2
Art.-No. 962
from page 132

G1/16 - G1
Art.-No. 4220
from page 134

e

HSS-E, Sirius, form B

Nr. 6 -1
Art.-No. 2885
from page 130

G1/8 - G2
Art.-No. 2887

from page 140
HSS-E, steam tempered, form B

No 1

G1/16 - G1 .".“‘..‘.";;---
Art.-No. 4220 v SRR LA

from page 134 ———— £ 1 AL AR A

2.
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TAPS

M MF

1ISO 2/6H | 1S0 3/6G 1ISO 2/6H | 1S0 3/6G

M2 - M30
Art.-No. 393
from page 71

M2 - M30
Art.-No. 810/822
from page 60

M2 - M30
Art.-No. 393
from page 71

M2 - M36
Art.-No. 836/826
from page 66

M2 - M30
Art.-No. 393
from page 71

M2 - M30
Art.-No. 2850/2851
from page 81

ideal

M3 - M24
Art.-No. 844/848
from page 61

M2 - M20
Art.-No. 2994
from page 73

M2 - M10
Art.-No. 2985
from page 84

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 394
from page 115

M3x0,35 - M30x2
Art.-No. 834
from page 105

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 394
from page 115

M5x0,5 - M30x2
Art.-No. 2853
from page 107

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 394
from page 115

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 2852
from page 114

M8x1 - M20x1,5
Art.-No. 2999
from page 108

M8x1 - M20x1,5
Art.-No. 2988
from page 116



QUICKFINDER

UNC | UNF

2B

Nr. 2 - 1
Art.-No. 876/881
from page 122

Nr.2 - 1
Art.-No. 2855/2857
from page 123

Art.-No. 911
from page 128

Art.-No. 2859
from page 129

G

2B
X N No 1
\ G1/16 - G1
/ Art.-No. 395
{ from page 139

Nr. 3 -1 G1/16-G11/2 - 4

Art.-No. 965 N N

from page 136 /

G1/16 - G1
Art.-No. 395
from page 139

HSS-E, TiAIN, form C

Nr.10 - 7/8 G1/8 - G2
Art.-No. 2861

from page 137
HSS-E, steam tempered, form C

No 1

G1/16 - G1
Art.-No. 395
from page 139

S

13



FLUTELESS TAPS

6HX

M1 - M20
Art.-No. 921/925
from page 149

M3 - M39
Art.-No. 919/923
from page 152

M3 - M39
Art.-No. 2012/2013
from page 152

M3 - M20
Art.-No. 1270/1271
from page 159

M3 - M20
Art.-No. 1725/1727
from page 159

M3 - M20
Art.-No. 1972/1931
from page 163

ideal

6GX

M2 - M10
Art.-No. 920
from page 150

M3 - M20
Art.-No. 918/922
from page 153

M5 - M10
Art.-No. 1713
from page 160

M3 - M20
Art.-No. 1726/1728
from page 161

M8x1 - M20x1,5
Art.-No. 929
from page 165

M6x0,75 - M24x1,5
Art.-No. 1275/927
from page 169

M6x0,75 - M20x1,5
Art.-No. 2008
from page 170

M8x1 - M24x1,5
Art.-No. 1272/1273
from page 178

M8x1 - M24x1,5
Art.-No. 1729/1731
from page 178

M10x1 - M24x1,5
Art.-No. 1581
from page 181

M8x1 - M18x1,5
Art.-No. 928
from page 168

M8x1 - M20x1,5
Art.-No. 1277/926
from page 172

M8x1 - M24x1,5
Art.-No. 1715/1716
from page 179

M8x1 - M24x1,5
Art.-No. 1730/1732
from page 179



FLUTELESS TAPS

QUICKFINDER

UNC

2BX

Nr.4-7/8
Art.-No. 2273/2274
from page 182

Nr. 4 -7/8
Art.-No. 1582/1583
from page 182

Nr. 4 -1
Art.-No. 1283/2275
from page 183

Nr. 4 -1
Art.-No. 1584/1585
from page 183

UNF

2BX

P

N

THROUGHHOLE

- B LINDUHOITLE

No 1

G1/16 - G11/4
Art.-No. 966
from page 184

G1/16 - G1 1/4
Art.-No. 1586

from page 184 i
HSS-E, TiN, form C

HSS-E, TiCN, form C

15



THREAD MILLING CUTTERS

M

UNIVERSAL

M3 - M20
Art.-No. 3525
from page 188

M3 - M20
Art.-No. 3526
from page 189

M3 - M20
Art.-No. 3759
from page 190

M1,6 - M16
Art.-No. 4226
from page 215

@8x0,5 - @20xP3,5
Art.-No. 3541
from page 209

ideal

MF

UNIVERSAL

M4x0,5 - M16x1,5
Art.-No. 3527
from page 191

M4x0,5 - M16x1,5
Art.-No. 3528
from page 192

M4x0,5 - M16x1,5
Art.-No. 3762
from page 193

@8x0,5 - @20xP3,5
Art.-No. 3541
from page 209



THREAD MILLING CUTTERS

QUICKFINDER
UNC | UNF ! G

UNIVERSAL UNIVERSAL Lo n ol

No 1

1/8 - 3/8
Art.-No. 3514
from page 202

1/4-1/2
Art.-No. 3516
from page 195

1/4-1/2
Art.-No. 3518
from page 198

1/4-1/2
Art.-No. 3517
from page 196

1/4 -1/2
Art.-No. 3519
from page 199

1/8 - 3/8
Art.-No. 3515

from page 203
Solid carbide, TiCN

Solid carbide, TiCN

No 1

@10xG19 - @20xG11 {
Art.-No. 3542
from page 212

@10xUN24 - @20xUN7
Art.-No. 3595
from page 211

J10xUN24 - G20xUN7
Art.-No. 3595
from page 211

GUHRING 17



TAPS

Thread depth
P <1,5xD
Type/form N/C N/C N/C N/D NR28/D N/-
Suface| (O O O O O O
Coolant delivery X X X X X X
Shank tolerance h9 h9 h9 h9 h9 h9
i g
i ks
i =
S g
c ©
kel =
E 2
o) [0]
THROUGH HOLES £ £
3 8
| g =
<
O
©
| =
Thread type Tolerance Article no. / page
4H
6H 995 806/818 801/813 1839 851
M 53 50/51 49 87 85
B6HX
830
6H 100
MF B6HX
829
6G 100
1977
2B
UNC 121
2BX
1987
2B
UNF e
2BX
963
G 133
BSW
973
NPT 146 \
NPTF \
EG M 6H Mod. \
MJ 4HX \
MJF 4HX \
UNJC 3BX \
UNJF 3BX \
ro 7 |
Suitable lubricant| O/@/A | O/@/A | O/@A | O@~r | O@~A | O~
_ O = Air
B NO 1 @ = Neat oil
© = Soluble oil
/\ = Paste
[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)
: Tensile Material : Material . .
Group of materials strength example o i Recommended cutting speed vc m/min

s o © S2350R  1.0087
- Structural and free cutting : : : :
steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 © 1.0401 6 6 6 6 6 6

i 11SMnPb30 - 1.0718
. sasss2 ¢ 10577
ce0 - 10601 @ - 4 - - - -
- 31CrMo12 © 1.8515

: Free-cutting steels,
- Unalloyed case hardened :
steels, Nitriding steels

42CrMo4  1.7225

Alloyed heat-treatable 1.6511

steels, tool steels, high - - - - - -
speed steels 1.2316
1.3343

18 GUHRING



TAPS

<1,5xD <3xD
N/B N/B N/B NL15/D N/B N/B N/B N/B N/B N/B N/B
X X X X X X X X X X X
h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
_ K _E
cp I=h
Q Q
€ S Q:
g 3 - g
5 5 3 £
2 2 2 o
< < = I
< ey Q
g g E
€ €
8 8
Article no. / page
794 ’
36
839/847 838/846 802 808/820 991 998 803/815 945/948 912/915 246/1249 789/790
54 54 55 89 35 86 30/31 30/31 30/31 ’ 30/31 32
796 869 797 837/845 ’
56 56 56 el
827 2888 832
91 91 91
316
93
873/878 2889/2890
117 117
908 2891
125 125
962 2894
132 132
2892/2893
142
980
147
[O) JIN [O) JIN [O) JIN [O) JIN [O) JIN [O) JIN C/@/A C/@/A C/@/A C/@/A C/@/A
Recommended cutting speed vc m/min
10 10 10 10 10 6 10 10 12 12 10
- - - - 6 - 6 6 8 8 6
GUHRING 19



Thread depth

<3xD

20

Type/form N/B N/B N/B N/B N/B N/B
suface| @ ® -0 | 0:0 ® ©
Coolant delivery X X X radial X X
Shank tolerance h9 h9 h9 h9 h9 h9
THROUGH HOLES
|
Thread type Tolerance Article no. / page
4H
6H 2876/2877 313/315 2427/2428 2517 1285/1286 1287
M 33 33 33 34 39 40
B6HX
2990 2991
6G 41 41
6H 2879 2878 1291
94 94 98
MF B6HX
2993
6G 93
2881/2883
2B
UNC 118
2BX
2885
2B
UNF 130
2BX
G 2887 2886
140 140
BSW
NPT
NPTF
1010
EG M 6H Mod. 144
MJ 4HX
MJF 4HX
UNJC 3BX
UNJF 3BX
PG
Suitable lubricant| O/@/A | O/@/A | O/@A | O@~r | O@~A | O@A
_ O = Air
B NO 1 @ = Neat oil
© = Soluble oil
/\ = Paste
[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)
: Tensile Material : Material q .
Group of materials strength example e Recommended cutting speed vc m/min
s o S235JR - 1.0037
- Structural and free cutting : : :
'steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 - 1.0401 12 15 15 15 20 20
: unalloyed : : i
- 11SMnPb30 = 1.0718
, © s355J2 © 1.0577
: Free-cutting steels, :
- Unalloyed case hardened : C60 : 1.0601 10 12 12 12 15 15
steels, Nitriding steels | 31CMo12 1.8515
42CrMo4 - 1.7225
Alloyed heat-treatable 1.6511
steels, tool steels, high 6 8 8 8 10 10
speed steels 1.2316
1.3343




TAPS

<3xD

N/B H/B H/B H/B H/B H/B HAZ/B H/B H/B H/B N/B
© O &) [ ) ® © O O ® © (S)
=4 =4 =4 X X X X X X X X
h6 ho ho ho ho ho ho ho ho ho ho

Article no. / page

804/816 733/734 | 2941/2942 1914/1915 | 791/849 875 57/58 1575/1576
43 43 43 43 44 46 47 47
942 4218
42 38
2465 2710
45 45
828 2943
o7 o7
943/944 4219
95/96 90
2983
99
4220
134
980
147

/@A [O) JIN [O) JIN [O) JIN [O) JIN [O) JIN C/@/A C/@/A C/@/A C/@/A C/@/A

Recommended cutting speed vc m/min

40 - - - - - - - - - 25
30 6 6 6 6 6 6 8 10 10 20
25 10 10 10 12 12 10 12 15 15 15

GUHRING 21



TAPS

Thread depth <1.5xD
Type/form N/C N/C N/C NR15/C | NR15/C | NR15/C | NR15/C | NR15/C
sutce] O | O | O O] O] O | ® | O
Coolant delivery X X X X X X X axial
Shank tolerance h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
BLIND HOLES
Thread type Tolerance Article no. / page
4H
6H 995 806/818 992 809/821 | 946/949 | 913/916 [1891/1898
M 53 50/51 58 57 57 57 59
B6HX
795 799
6G 50 50
6H 830 833 2838 1971 1905
100 102 102 102 104
MF B6HX
829
6G 100
2B 1977 1978 |2839/2840
UNC 121 119 120
2BX
2B 1987 1988 2841
UNF 126 127 127
2BX
G 963 964 2842
133 135 138
BSW
973
NPT 146
NPTF
EGM 6H Mod.
MJ 4HX
MJF 4HX
UNJC 3BX
UNJF 3BX
= 7
Suitable lubricant | ©/@/A | O/@/A | O/@/A | /@A | O/@/A | O/@A|OC/@AN|O/@A
_ O = Air
- NO 1 @ = Neat oil
© = Soluble oil
A\ = Paste

[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)

Material
example

Tensile

: Material
strength i

Group of materials o

Recommended cutting speed vc m/min

s o © S2350R  1.0087
- Structural and free cutting : : : :
steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 © 1.0401 6 6 6 8 8 8 10 8

unalloyed “11SMnPb30  1.0718
. sasss2 . 10577
ce0 10601 = - - - - - - ] )
- 31CrMo12 © 1.8515
. 42CrMod 17225

: Free-cutting steels,
- Unalloyed case hardened :
steels, Nitriding steels

Alloyed heat-treatable 1.6511

steels, tool steels, high - - - - - - - -
speed steels 1.2316
1.3343
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TAPS

<1.5xD <2xD <3xD
NR15/C | NR15/C | NR15/E | HR15/C | HR15/C | H/C H/C H/C H/E HR15/C | NR40/C | NR40/C | NR40/C | NR40/C | NR40/C
axial X X X X axial axial axial axial axial X X X X X
h9 h9 h9 h9 ho h9 ho h9 ho h9 h9 h9 h9 ho h9
£ L | g
2 |
i) =
g g g 2 5 g
g Gl g g 5 o
| i B Bl Bkl B 5
| € iy < W o S ©
2 2 2 2 £ X
@ 5 @ @ 5 ] o
[ [ € £ | |
o o
‘ @ ® | I |
4 4 | 1
| |
icle no. / page
2436/2437] 4154 4155 | 872/935 [1577/1578 993 888 | 810/822 \ 783/784 | 914/917
59 48 48 76 76 65 38 60 60 60
778 779 | 302/297 [1091/4165[1188/1194
79 80 78 78 77
844/848
61
4156 4157 874 1970 834 2843 852
103 103 112 106 105 105 105
1090 1007 1200
113 113 112
876/881 (2844/2845|
122 122
911 2846
128 128
4158 965 2849
135 136 136
2847/2848
143
OF J7NIOX YNEON YNICN JINECK JANECN YNIIOK JANECY YNEOK JN©) 7-NmION YINEOK JANISK YVNIOK JANESH YIN

Recommended cutting speed vc m/min

10 15 15 - - - - - - - 8 8 8 8 12
- 10 10 - - 15 15 15 15 12 - - - - -
= 8 8 4 6 12 12 12 12 10 = = = =
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TAPS

Thread depth <3xD

Type/form | NR40/C | NL40/C | NR40/C | NR40/C | NR40/C | NR40/E | NR40/C | NR40/C

suace,. @ | O | O | ® | O | O @ | ®

Coolant delivery X X axial axial X X Y X

Shank tolerance h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
s
g
BLIND HOLES I .
|
| |
Thread type Tolerance Article no. / page
4H
6H 1252/1254| 786/787 1893 |2438/2439| 889/890 |2790/2791| 836/826 [2440/2441
M 60 62 63 64 66 69 66 66
B6HX
2994 2995
6G 73 73
6H 2424 2792 2853
107 107 107
MF B6HX
6G 2998 2999 1049
108 108 108
B 2854/2856 2855/2857
UNC 123 123
2BX
2859
2B
UNF 129
2BX
G 2860 2861
137 137
BSW
NPT
NPTF
1011
EG M 6H Mod. 145
MJ 4HX
MJF 4HX
UNJC 3BX
UNJF 3BX
PG
Suitable lubricant | ©/@/A | ©/@/A | ©/@/A | C/@/A | O/@/A | O/0/A| O@/A | O/@/A
_ O = Air
B NO 1 @ = Neatoil
@ = Soluble oil
/\ = Paste
[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)
: Tensile Material : Material . .
Group of materials strength example o i Recommended cutting speed vc m/min

s o © S235JR - 1.0037
- Structural and free cutting : : : :
'steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 - 1.0401 = 12 8 8 12 10 10 10 15

unalloyed ~11SMnPb30 - 1.0718
. s3s5J2 . 1.0577
ce0 - 10601 | - - - - 8 8 8 10
- 31CrMo12 | 1.8515
. 42CrMos  1.7225

: Free-cutting steels,
- Unalloyed case hardened :
steels, Nitriding steels

Alloyed heat-treatable 1.6511

steels, tool steels, high - - - - 4 4 6 8
speed steels 1.2316
1.3343
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TAPS

<3xD
- wsse [ wssepm [ WS | HsSEPM [ HsSE |

NR40/C | NR40/C | NR40/C | NR40/C | NR50/C | NR50/C | HR40/C | HR40/C | HR40/C | HR40/C | HR40/C | HR40/C | VAR50/C | VAR50/C | VAR45/C
X X X X X axial X X X X X axial X axial X
h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 hé h6 h9

C
kel
3 £ 3 3
IS o 8 8
3 8 o o
£ © < i <
H | INE: r 2 2
%) o > @

8 I |

- | j |

| | |
Article no. / page
174/196 1288/1289 1290 |767/1098|1152/1293| 811/823 | 947/950 [2850/2851| 361/362 [1916/1917|1894/1901
70 72 73 74 74 81 81 81 82 82 83
4153 761/763 (1139/1142] 393
67 75 75 71
2985 2986
84 84
273 1292 1100 1294 835 2940 2852
109 109 110 110 114 114 114
764 1144 394
111 111 115
2988 2989
116 116
1837
124
1838
131
937 4159 395
141 138 139

0/0/A 00001001001 00,000, 00,000,001 00,00A]00A108A00@A

Recommended cutting speed vc m/min

15 15 15 15 15 20 - - - - - - 15 20 20
10 10 10 10 12 15 - - - - - - 12 15 15
8 8 8 8 8 10 6 6 6 8 10 6 8 10 10
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FLUTELESS TAPS

Thread depth
p <1,5xD <3xD
Type/form N/C N/C N/C N/C N/C N/C
Suface|  § ® ® ® © ®
Coolant delivery X X axial X X X
Shank tolerance h9 h9 hé h9 h9 h9
THROUGH HOLES
AND BLIND HOLES
Thread type Tolerance Article no. / page
4H
6HX 921/925 1255/1256 2518 919/923 2012/2013 1587/1589
M 149 149 151 152 152 162
6G
6GX 920 903/952 918/922 1588/1590
150 149 163 153
6HX 929 1257/1258 1275/927 2008 1591/1593
165 166 169 170 169
MF 6G
6GX 928 1740 1277/926 \ 1592
168 167 172 171
2B \
UNC 2B 2073/2274 1582/1583
182 182
2B
UNF o8 1283/2275 1584/1585
183 183
G 966 1586
184 184
BSW
NPT
NPTF
EG M 6H Mod.
MJ 4HX
MJF 4HX
UNJC 3BX ’
UNJF 3BX ’
PG |
Suitable lubricant | O,/@/A /e (OF TV (OF YN oA | @A
_ O = Air
- NO 1 @ = Neat oil
© = Soluble oil
A\ = Paste
[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)
Group of materials s-lt-(re:r?g?h xgﬁglael Mantgrial Recommended cutting speed vc m/min
s N © S235JR - 1.0037
- Structural and free cutting : : :
'steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 - 1.0401 12 15 35 15 15 15
; unalloyed : i :
- 11SMnPb30 - 1.0718
, © s355J2  © 1.0577
: Free-cutting steels, :
- Unalloyed case hardened : C60 : 1.0601 12 15 35 15 15 15
steels, Nitriding steels | 31CMo12 1.8515
42CrMo4 - 1.7225
Alloyed heat-treatable 1.6511
steels, tool steels, high 10 12 25 12 12 12
speed steels 1.2316
1.3343
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FLUTELESS TAPS

<3xD

N/C N/C N/C N/C N/C N/C N/C N/C N/C N/E N/C N/E
axial radial X X X radial axial radial radial axial radial radial
h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h6 h6
g
v
L
i)
C
o
o |
IJ % i
i‘
|
Article no. / page
2442/2444 | 2446/2448 322/339 1266/1267 | 1599/1707 323/342 4143 1270/1271 | 1717/1719 | 1725/1727 | 1972/1931 1927
156 156 154 155 155 158 162 159 159 159 163 164
2443/2445 2447 1705/1708 1713 1718/1720 | 1726/1728
156 157 153 160 161 161
333 1268/1269 1711 338 4145 1272/1273 | 1721/1723 | 1729/1731 1581
173 174 175 177 180 178 178 178 181
1710/1712 1715/1716 1730/1732
176 179 179

00/ C/@/ O O@A | O oA 000 C/@1A OO0 0C@AO0 C@®A O©@AOOC@®AMO

Recommended cutting speed vc m/min

15 15 20 20 20 20 20 20 20 20 35 35
15 15 20 20 20 20 20 20 20 20 35 35
12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 25 25
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Thread depth S2XD 32,5XD S1 ,5XD
Tool material
Type| TMSP | TMSP | TMSP | TMSP | TMSP | TMSP | TMC SP | TMC SP
sutace| @ @ © | © | © 1 © © | © ©
Coolant delivery X X axial axial axial axial axial axial
Shank form HA HB HA HB HA HB HA HA
Spiral 27° 27° 27° 27° 27° 27° 10° 10°
THROUGH HOLES | 4
AND BLIND HOLES
Thread type Article no. / page
M 4132 4133 3737 3743 3735 3740 3525 3543
186 186 186 186 187 187 188 188
ME 3737 3743 3527 3545
186 186 191 191
4134 4135 3516 3534
UNC 194 194 195 195
4136 4137 3518 3536
UNF 197 197 198 198
G 3745 3748 3746 3750 3514 3529
200 200 201 201 202 202
BSW
NPT 3753 3754 3520 3538
205 205 206 206
3756 3757 3521 3539
NPTF 207 207 208 208
EG M EG-threads can be produced with every thread milling cutter type and dimension
w |
MJF \
UNJC \
UNJF
PG
Suitable lubricant| O/@ OX /e /e /e /e /e ©/e
_ O = Air
- NO 1 @ = Neat oil
© = Soluble oil
A\ = Paste

[0 = Minimal quantity lubrication (MQL)

Material
example

Tensile

: Material
strength i

e Application recommendations

Group of materials

5 . S235JR . 1.0037
- Structural and free cutting : : : :
steels, heat-treatable steels: <800 N/mm? : C15 o 1.0401 & 4+ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++

Il : :
el 11SMnPb30  1.0718
. S35502  1.0577

C60 1.0601 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++

- 31CrMo12 | 1.8515
42CrMod 17225

: Free-cutting steels,
- Unalloyed case hardened :
steels, Nitriding steels

Alloyed heat-treatable 1.6511

steels, tool steels, high + + + + + + ++ ++
speed steels 1.2316
1.3343
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THREAD MILLING CUTTERS

<2xD <2,5xD universal <3xD
TMC SP TMC SP TMC SP TMC SP TMU SP TMU SP TMU SP TMU SP MTM 3 SP MTM 1 SP
axial axial axial axial axial axial axial axial X X
HA HB HA HB HA HB HA HB HA HA
10° 10° 27° 27° 15° 15° 15° 15° 15° 15°
(2} 12}
el el
© ©
o o
ES] =
© ©
c =
‘ £ £
q | | 5 4 |
| | ° o |
l } 3
Article no. / page
3526 3544 3759 3760 3541 3556 4162 4163 4226 4225
189 189 190 190 209 209 210 210 215 217
3528 3546 3762 3763 3541 3556 4162 4163 4225
192 192 193 193 209 209 210 210 217
3517 3535 3595 3596
196 196 211 211
3519 3537 3595 3596
199 199 211 211
3515 3533 3765 3766 3542 3557 3542 3557 4228
203 203 204 204 212 212 212 212 216
3768 3769
213 213
3772 3773
214 214
EG-threads can be produced with every thread milling cutter type and dimension
©/e ©/e /e ©/e ©/e /e c/e /e ©/e c/e
Application recommendations
++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++
++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++
++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

[F]
M
S
H

Toleranceon @ ISO2/6H ISO2/6H 1SO2/6H  1SO2/6H
Surface O ® @) ()
<800 Cutting data page 19 Type N N N N
Form B B B B
Internal cooling S

sw P
S > 5
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 803 912 945 1246
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M1 0.250 2.500 2.100 0.75 40.000 5.500
M1.2 0.250 2.500 2.100 0.95 40.000 5.500
M1.4 0.300 2.500 2.100 1.10 40.000 7.000
M 1.6 0.350 2.500 2.100 1.25 40.000 8.000
M 1.7 0.350 2.500 2.100 1.35 40.000 8.000
M 1.8 0.350 2.500 2.100 1.45 40.000 8.000
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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Machine taps for ISO metric threads

G

. <800 Cutting data page 19

M
3
N
S
H

STEEL

1SO2/6H

N
B

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

O

1SO2/6H

®

N
B

1SO2/6H

@)

N
B

oW -
= - TV0
3 sl M
I
-5 _
I |
DIN 2184-1 DIN 376 Articleno. 815 915 948 1249
d1 P d2 sw dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M 1.6 0.350 1.200 1.25 40.000 8.000
M1.8 0.350 1.200 1.45 40.000 8.000

M2 0.400 1.400 1.60 45.000 8.000 13.500
M2.2 0.450 1.600 1.75 45.000 9.000 14.500
M2.3 0.400 1.600 1.90 45.000 9.000 14.500
M2.5 0.450 1.800 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 1.800 2.15 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 2.200 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 2.500 2.100 2.90 56.000 12.000 20.000

M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000

M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000

M7 1.000 5.500 4.300 6.00 80.000 16.000 30.000

M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 180.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 50.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 200.000 50.000 107.000
M42 4.500 32.000 24.000 37.50 200.000 56.000 112.000
M45 4.500 36.000 29.000 40.50 220.000 58.000 117.000
M48 5.000 36.000 29.000 43.00 250.000 65.000 127.000
M52 5.000 40.000 32.000 47.00 250.000 65.000 128.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

D

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 19

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

O

N-LH

sSwW ET
5 > S
L.
s _
DIN 371 i
sSwW P$H+
S S
I2
oI5 |
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 789
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 790
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
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Machine taps for ISO metric threads

G

. <1000 Cutting data page 20

o

M
*®
N
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

1SO2/6H

-0

1SO2/6H

sw ET
S \ 5
I
s _
DIN 371 i
P
SW $H+
= - N\
3 sl UM
I
Is
DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 313 2427 2876
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 315 2428 2877
d1 P d2 SwW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 50.000 102.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO2/6H

Surface .+®

<1000 cCutting data page 20 Type

N
o Form B

M

I Internal cooling g
S
H

sw P

I
I
I
\

I
|
|
I

| 1| |
I

d1

d2
o

DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2517
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O

<800 Cutting data page 19 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

W B
5 JERRANRRARARAA S
LL,
l4
DIN 2184-2 DIN 352 Article no. 991
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 36.000 8.000
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 36.000 9.000
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 36.000 9.000
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 40.000 9.000
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 40.000 9.000
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 40.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 45.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 45.000 12.000 21.000
M 4.5 0.750 6.000 4.900 3.70 50.000 14.000 24.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 50.000 14.000 24.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 56.000 16.000 27.000
M7 1.000 6.000 4.900 6.00 56.000 16.000 32.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 63.000 17.000 32.000
M9 1.250 7.000 5.500 7.80 63.000 17.000 32.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 70.000 20.000 36.000
M11 1.500 8.000 6.200 9.50 70.000 20.000 36.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 75.000 24.000 40.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 80.000 26.000 42.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 80.000 26.000 45.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 95.000 30.000 50.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 95.000 32.000 50.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 100.000 32.000 50.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 110.000 36.000 60.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ ISO1/4H
Surface O

<800 Cutting data page 19 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW P

do
A4
d1

DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 794
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500

M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000

M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

[F]
M
S
H

Internal cooling

Tolerance on @ 1ISO3/6G
Surface O
<800 Cutting data page 19 Type N
Form

sw ET
5 S
I
s _
DIN 371 l
SW E_H+
S S
I2
-
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 837
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M 1.4 0.300 2.500 2.100 1.10 40.000 7.000
M 1.6 0.350 2.500 2.100 1.25 40.000 8.000
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 845
d1 P d2 SwW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 1.400 1.250 1.60 45.000 8.000 13.500
M3 0.500 2.200 1.800 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Cutting data page 21

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

sw P
S > 5|
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371/DIN 376 Article no.
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

[F]
M
S
H

Internal cooling

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface ®
<1000 Cutting data page 20 Type N
o Form

sSwW ET
5 > S
I
Is
DIN 371 i
sSwW P$H+
S S
[P
Is
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no.
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 1286
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm

M2 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000




STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface ()

<1000 Cutting data page 20 Type N

o Form

M

I Internal cooling
S
H

SW P
3 > 5|
I
Is
I |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1287
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface O ®
<1000 Cutting data page 20 Type N N

o

[F]
M
S
H

Form

Internal cooling

P
S > 5
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2990 2991
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000




STEEL

Machine taps for ISO metric threads

QI

Tolerance on @ 6HX
Surface ()

<1000 Cutting data page 21 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW P

d2
A4
d1

DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 942
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 12.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 15.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 19.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 22.500 39.000
M12 1.750 12.000 9.000 10.20 110.000 26.500 49.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Toleranceon @ ISO2/6H 1SO2/6H ISO2/6H 1SO2/6H

Surface O O . .

. <1200 Cutting data page 21 Type H H H H
M Form B B B B
. Internal cooling =4
N
S sw P
H 1
S | > 5
I
s _
DIN 371 h
sw WP |
- - N
= © ///h%/////
l2 |
-l _
DIN 376 h '
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 733 1914 2941
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 734 816 1915 2942
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
1200 Cutting data page 21 Type HAZ
Form

H-
M
S
H

Internal cooling

sSwW ET
5 > S
L.
s _
DIN 371 i
sSwW P$H+
S S
I2
oI5 |
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 791
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 849
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface O ®
1200 Cutting data page 21 Type H H

H-
M
S
H

Form

Internal cooling

P
S > 5
I2
Is
I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2465 2710
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000




STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
1200 Cutting data page 21 Type H
Form

Internal cooling

H-
M
S
H

SW P
S > 5
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 875
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO2/6H 1ISO2/6H

Surface ® (A)

1200 Cutting data page 21 Type H H

Form

H-
M

I Internal cooling
S sw P
H !

do
Y
d1

DIN 371 h i

il ot

do
d1

DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 57 1575
d1 P d2 SW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2550 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 58 1576
d1 P d2 SW dk I 12 I5
mm mm mm mm mm mm mm
M2 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

i

G

. <1000 Cutting data page 23

M
S
H

[¢]
[e]

1SO2/6H

N R15
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

N R15

E

SW
S o
2
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371/DIN 376 Article no. 4154 4155
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 18 Type N
Form

M
*®
N
S
H

Internal cooling

sw ET
S S
L.
s _
DIN 371 i
P
SW $H+
= - N\
3 sl UM
Ip
Is
DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 801
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 813
d1 P d2 SwW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 1.400 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.3 0.400 1.600 1.250 1.90 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 1.800 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 1.800 1.400 2.15 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 32.000 62.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Il

G

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 18/22

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

sw P
S > 5
I
Is
I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 806
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M1 0.250 2.500 2.100 0.75 40.000 5.500
M1.2 0.250 2.500 2.100 0.95 40.000 5.500
M 1.4 0.300 2.500 2.100 1.10 40.000 7.000
M 1.6 0.350 2.500 2.100 1.25 40.000 4.500
M1.7 0.350 2.500 2.100 1.35 40.000 4.500
M 1.8 0.350 2.500 2.100 1.45 40.000 4.500
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 4.500 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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Machine taps for ISO metric threads

i

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 18/22

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

AR AARARS S

il 1
S S
l2
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 818
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M 1.6 0.350 1.200 1.25 40.000 4.500
M1.7 0.350 1.200 1.35 40.000 4.500
M2 0.400 1.400 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.5 0.450 1.800 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 1.800 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 40.000 102.000
M42 4.500 32.000 24.000 37.50 200.000 45.000 112.000
M48 5.000 36.000 29.000 43.00 250.000 50.000 127.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

“ Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G

Surface O O

<800 Cutting data page 18/22 Type N N R15

C

Form

M

I Internal cooling
S
H

prrvvTTyTY.

SW P
3 > 5|
I2
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 795 799
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 5.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

‘; Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O

<800 Cutting data page 18/22 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

Rl iy 5
LL,
l4
DIN 2184-2 DIN 352 Article no. 995
di P d2 SwW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 36.000 9.000
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 36.000 9.000
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 40.000 9.000

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 40.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 45.000 7.000 20.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 45.000 7.500 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 50.000 8.500 24.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 56.000 11.000 27.000

M8 1.250 6.000 4.900 6.80 63.000 14.000 32.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 70.000 16.000 36.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 75.000 18.500 40.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 80.000 20.000 45.000

GUHRING 53



STEEL

Machine taps for ISO metric threads

G

. <800 Cutting data page 19

M
*®
N
S
H

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

1SO2/6H

sSwW ET
S > S
L.
Is
DIN 371 i
sSwW E_H+
S S
I2
oI5 |
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 839
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M1.2 0.250 2.500 2.100 0.95 40.000 5.500
M 1.4 0.300 2.500 2.100 1.10 40.000 7.000
M 1.6 0.350 2.500 2.100 1.25 40.000 8.000
M1.7 0.350 2.500 2.100 1.35 40.000 8.000
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 9.000 14.500
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 9.000 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 846 847
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 1.800 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
H4 GUHRING



STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O

<800 Cutting data page 19 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW P
3 > 5|
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 802
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G 1ISO3/6G

Surface O O O

<800 Cutting data page 19 Type N N N

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW P

do
A4
d1

DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 869 796 797
d1 P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

. <800 Cutting data page 22

M
3
N
S
H

STEEL

1SO2/6H

O

N R15
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

®

N R15

1SO2/6H

@)

N R15

SwW
) S
I
Is
DIN 371 h
SW ‘
5 S
Iy |
Is
DIN 376 I |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 809 913 946
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 5.000 14.500
M2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 4,500 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 821 916 949
di P d2 SW dk " 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 2.500 2.100 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 22 Type N R15

Form

M

I Internal cooling
S
H

ko) iy 5
.
l4 I
DIN 2184-2 DIN 352 Article no. 992
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0.500 3.500 2.700 250 40.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 45.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 50.000 8.500 24.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 56.000 11.000 27.000
M7 1.000 6.000 4.900 6.00 56.000 11.000 32.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 63.000 14.000 32.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 70.000 16.000 36.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 75.000 18.500 40.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 80.000 20.000 42.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 80.000 20.000 45.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 95.000 25.000 50.000
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Oil feed taps for ISO metric threads

Q@

STEEL

Tolerance on @ ISO2/6H ISO2/6H
Surface O ®
Bl <800 cCutiing data page 22/23 Type NR15 NR15
M Form C C
I Internal cooling
S
SW
H
DIN 371
SwW
DIN 376 |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1891 2436
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Avrticle no. 1898 2437
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
GUHRING 59




STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Q@

Toleranceon @ I1SO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H  1SO2/6H
Surface @) O ® ()
. <800 Cutting data page 22/23 Type N R40 N R40 N R40 N R40
Form C C C

M
*®
N
S
H

Internal cooling

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
swW
5 S
I
Is
DIN 376 I |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 783 810 914 1252
d1 P d2 Sw dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 5.000 14.500
M2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 4,500 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 784 822 917 1254
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 2.500 2.100 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 5.500 4.300 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

. <800 Cutting data page 23

M
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1ISO3/6G

O

N R40

SwW
) S
I
Is
DIN 371 h
swW
5 S
I
Is !
DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 844
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 848
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 1.800 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 5.500 4.300 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

U)o

. <800 Cutting data page 24

M
S
H

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

1SO2/6H

O

N L40-LH

SwW
o)
DIN 371 h
sw
S
DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 786
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 787
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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Oil feed taps for ISO metric threads

Tolerance on @

Surface
. <800 Cutting data page 24 Type
Form

M

I Internal cooling
S
H

STEEL

1SO2/6H

O

N R40

Cc

S
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1893
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface ®
. <800 Cutting data page 24 Type N R40

Form C

M

I Internal cooling
S
H 3 v [

DIN 371
DIN 376
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2438
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 2439
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 23 Type N R40

Form

M

I Internal cooling
S
H

Rl iy 5
\&
l4
DIN 2184-2 DIN 352 Article no. 993
d1 P d2 sw dk X 12 I5
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 36.000 8.000
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 40.000 9.000

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 40.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 45.000 7.000 20.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 45.000 7.500 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 50.000 8.500 24.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 56.000 11.000 27.000

M8 1.250 6.000 4.900 6.80 63.000 14.000 32.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 70.000 16.000 36.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 75.000 18.500 40.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 80.000 20.000 45.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 95.000 25.000 50.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 95.000 25.000 50.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 100.000 27.000 50.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Q@

Toleranceon @ I1SO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H  1SO2/6H
Surface @) O 0o-Q ®
. <1000 Cutting data page 24 Type N R40 N R40 N R40 N R40
Form C C C

M o
K o
N
S
H

Internal cooling

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
swW |
5 S
I
Is l
DIN 376 I | |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 836 889 2425 2440
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2.2 0.450 2.800 2.100 1.75 45.000 5.000 14.500
M2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 4,500 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 826 890 2426 2441
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 2.500 2.100 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 5.500 4.300 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 40.000 102.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

. <1000 Cutting data page 25

M o
I o
S
H

STEEL

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
S ]
I
Is
14 [
Company std. Company std. Article no. 4153
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 112.000 6.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 112.000 7.500 77.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 125.000 8.500 90.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 125.000 11.000 90.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 140.000 14.000 97.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 160.000 16.000 117.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 180.000 18.500 133.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 220.000 20.000 168.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 280.000 25.000 225.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface .+®
Type N R40
Form C
Internal cooling
S
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2514
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

. <1000 Cutting data page 24

M o
o

B

S

H

STEEL

1SO2/6H

O

N R40
E

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
swW
5 S
2
Is
DIN 376 I |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2790
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 2791
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
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STEEL

Q@

M o
I o
S
H

Machine taps for ISO metric threads

. <1000 Cutting data page 25

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

1SO2/6H

®

N R40

E:{ S S
2
Is
14 1
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 174
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M5 0.800 6.000 4.900 420 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000

DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 196

di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

o

b
S
H

Cutting data page 25

STEEL

6HX

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

SW
E:{ S o
I
Is
1
DIN 2184-1 DIN 371/DIN 376 Article no. 393
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface ®
. <1000 Cutting data page 25 Type N R40
M o Form
I o Internal cooling
S
SW P
H L !
S S :
2 _
Is
DIN 371 h
SW P
S ]
I
Is
DIN 376 h '
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1288
di P d2 SwW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 1289
di P d2 SwW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1SO2/6H 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface ©® @) ®
BBl <1000 cutting data page 24/25 Type  NR40 N R40 N R40

Cc

Form C

M o

I o Internal cooling
S
H

7 A
EN
Is |
1

d2
di

DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1290 2994 2995

d1 P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

i

S
H

Tolerance on @ ISO2/6H ISO2/6H
Surface ® ©
Cutting data page 25 Type N R50 N R50
Form C C

Internal cooling

SwW |
. - b
S s\ M
2
Is
DIN 371 h
swW
5 S
2
Is -
DIN 376 I | |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 767 1152
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 1098 1293
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

o

B
S
H

Cutting data page 25

STEEL

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

6HX

SwW |
. - b
S s\ M
I
Is
DIN 371 h
swW
5 S
I
Is
DIN 376 I |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 761 1139
di P d2 Sw dk " 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 2.500 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 3.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 4.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 5.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 6.300 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 7.500 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 763 1142
di P d2 Sw dk " 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 8.800 63.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 10.000 58.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 10.000 58.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 12.500 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H 1ISO2/6H
Surface O (A)
. <1200 Cutting data page 23 Type HR15 HR15
M Form C C
I Internal cooling
S
sw P |
H L .
S s A4
I
Is
DIN 371 h
|
SW P ‘
5 s [
I
ls '
DIN 376 h
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 872 1577
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 935 1578
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 6HX

Surface

. <1200 Cutting data page 23 Type

Form

M

I Internal cooling
S
H \ _ )

DIN 371
DIN 376 |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1188
a1 P d2 sw dk 1 2 I5
mm mm mm mm mm mm mm
M6 1,000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 1194
a1 P a2 sw dk E 2 I5
mm mm mm mm mm mm mm
M2 1.750 9.000 7.000 10.20 110,000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2,500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

‘; Tolerance on @ 6HX 6HX
Surface . .
. <1200 Cutting data page 23 Type H H
M Form C
° Internal cooling
>7
S P
H SW
::::::::::*:: 6 J
] I '
Is
DIN 371 h
SW E_H‘
i sl sl 67
] Iy
Is
DIN 376 h . |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 302 1091
di P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 297 4165
di1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
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Oil feed taps for ISO metric threads

i

1200 Cutting data page 23

H-
M

L]

K
S
H

SW

d1

STEEL

6HX

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

H

S Iy
s
l4
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 778
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 180.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 50.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 200.000 50.000 107.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

Il

G

H-
M
S
H

1200 Cutting data page 23

>7

6HX

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

P {
SW $H+ |
S il
I2
Is
l4
Company std. ~DIN 376 Article no. 779
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 160.000 26.000 100.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 180.000 32.000 120.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 200.000 36.000 120.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 225.000 36.000 145.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 250.000 40.000 160.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 275.000 40.000 170.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 300.000 50.000 180.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 325.000 50.000 210.000
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Machine taps for ISO metric threads

Q@

. <1200 Cutting data page 25

M
3
N
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

O

H R40

1SO2/6H

H R40

1SO2/6H

@)

H R40

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
swW
5 S
2
Is
DIN 376 I |

DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 811 947 2850

di P d2 SW dk 11 12 15

mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.3 0.400 2.800 2.100 1.90 45.000 4.500 14.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M 2.6 0.450 2.800 2.100 2.15 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 823 950 2851

di P d2 SW dk 11 12 5

mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 2.500 2.100 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Q@

Tolerance on @ ISO2/6H ISO2/6H
Surface ® ()
. <1200 Cutting data page 25 Type H R40 H R40
Form

M
3
N
S
H

Internal cooling

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
q
swW |
‘ I
5 < |
I I
Is
DIN 376 I | |
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 361 1916
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 362 1917
di P d2 SW dk " 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric threads

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
. <1200 Cutting data page 25 Type H R40
M Form C

I Internal cooling
S
H 3 v [

DIN 371
DIN 376
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 1894
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 1901
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface O ®
BBl <1200 cutting data page 25 Type H R40 H R40

Form C C

M

I Internal cooling
S
H

sw P
S S
2
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 371 Article no. 2985 2986
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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Machine nut taps for ISO metric threads

G

. <800 Cutting data page 18

M
S
H

SW

d2

STEEL

1SO2/6H

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

di

O

N

- |
: |
l4
DIN 357 DIN 357 Article no. 851
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 70.000 22.000 30.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 90.000 25.000 33.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 100.000 28.000 38.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 110.000 32.000 44.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 125.000 40.000 61.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 140.000 45.000 85.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 180.000 50.000 120.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 200.000 63.000 145.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 250.000 70.000 170.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 315.000 100.000 230.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

®

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
<800 Cutting data page 19 Type N
Form

[F]
M
S
H

Internal cooling

P
SW $n+
S il
I2
Is
l4
Company std. Company std. Article no. 998
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 2.50 70.000 18.000 35.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 90.000 22.000 55.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 100.000 24.000 65.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 110.000 25.000 75.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 125.000 28.000 68.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 140.000 30.000 80.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 180.000 35.000 115.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 200.000 35.000 125.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 200.000 40.000 130.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 250.000 45.000 165.000
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Machine combination drill taps for ISO metric threads

G

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 18

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

SW P,
é e} S|
[P s
\|1
Company std. Company std. Article no. 1839
d1 P d2 d3 SwW 11 15 12 Code no.

mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.500 2.700 62.000 11.000 12.000 3.000
M4 0.700 4.500 3.300 3.400 66.000 10.000 16.000 4.000
M5 0.800 6.000 4.200 4.900 75.000 12.000 18.000 5.000
M6 1.000 6.000 5.000 4.900 81.000 14.000 20.000 6.000
M8 1.250 6.000 6.800 4.900 93.000 20.000 12.000 8.000
M10 1.500 7.000 8.500 5.500 99.000 22.000 14.000 10.000
M12 1.750 9.000 10.200 7.000 106.000 25.000 16.000 12.000

GUHRING 87




STEEL

Machine taps for ISO metric threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 23 Type N R40

Form

M

I Internal cooling
S
H

P
SwW $n+
° S
I2
-
l4
Company std. Company std. Article no. 888
di P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 90.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 125.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 140.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 160.000 11.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 180.000 14.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 200.000 16.000 140.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 220.000 18.500 160.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 220.000 20.000 160.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 220.000 20.000 16.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 280.000 25.000 220.000
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STEEL

Machine taps for ISO metric threads

[F]
M
S
H

Internal cooling

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
<800 Cutting data page 19 Type N L15
Form

®

SwW
) S
2
Is
DIN 371 h
swW
5 S
I
Is
DIN 376 I
DIN 2184-1 DIN 371 Article no.
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
DIN 2184-1 DIN 376 Article no. 820
di P d2 SwW dk " 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 2.200 1.800 250 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 2.800 2.100 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 3.500 2.700 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 4.500 3.400 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 6.000 4.900 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 7.000 5.500 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000




STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Cutting data page 21

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
ol il
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no.
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000 24.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

G

. <800 Cutting data page 19

M
*®
N
S
H

STEEL

1SO2/6H

O

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

MRS A

1SO2/6H

®

rrrrrTTTT—

1SO2/6H

@)

ol il
I2
Is |
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 827 832 2888
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 3 X0.35 2.200 2.65 56.000 7.000 18.000 3.002
M 3.5 X0.35 2.500 2.100 3.15 56.000 8.000 20.000 3.502
M 4 X0.5 2.800 2.100 3.50 63.000 8.000 21.000 4.003
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 10.000 25.000 5.003
M 6 X0.5 4.500 3.400 5.50 80.000 13.000 30.000 6.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 100.000 13.000 30.000 6.004
M 7 X0.75 5.500 4.300 6.20 80.000 13.000 30.000 7.004
M 8 X0.5 6.000 4.900 7.50 80.000 14.000 30.000 8.003
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M9 x 1 7.000 5.500 8.00 90.000 16.000 35.000 9.005
M10 X0.75 7.000 5.500 9.20 90.000 16.000 35.000 10.004
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 17.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000 10.006
M11 x 1 8.000 6.200 10.00 90.000 20.000 33.000 11.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 20.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 20.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M15x 1 12.000 9.000 14.00 100.000 20.000 40.000 15.005
M15 X1.5 12.000 9.000 13.50 100.000 20.000 44.000 15.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 22.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 25.000 44.000 18.005
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M18 x 2 14.000 11.000 16.00 125.000 30.000 58.000 18.008
M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 25.000 44.000 20.005
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
M20 x 2 16.000 12.000 18.00 140.000 32.000 60.000 20.008
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 25.000 44.000 22.007
M22 x 2 18.000 14.500 20.00 140.000 32.000 62.000 22.008
M24 x 1 18.000 14.500 23.00 140.000 28.000 48.000 24.005
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STEEL

DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 827 832 2888
d1 d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 28.000 48.000 24.008
M26 X1.5 18.000 14.500 24.50 140.000 28.000 50.000 26.007
M27 X1.5 20.000 16.000 25.50 140.000 28.000 53.000 27.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 28.000 53.000 27.008
M28 X1.5 20.000 16.000 26.50 140.000 28.000 53.000 28.007
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 28.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 28.000 53.000 30.008
M32 X1.5 22.000 18.000 30.50 150.000 28.000 53.000 32.007
M33 X1.5 25.000 20.000 31.50 160.000 30.000 56.000 33.007
M35 X1.5 28.000 22.000 33.50 170.000 30.000 56.000 35.007
M36 X1.5 28.000 22.000 34.50 170.000 30.000 56.000 36.007
M38 X1.5 28.000 22.000 36.50 170.000 30.000 56.000 38.007
M40 X1.5 32.000 24.000 38.50 170.000 30.000 57.000 40.007
92 GUHRING



STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

®

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface ® O

<1000 Cutting data page 19/20 Type N N

o Form

M

I Internal cooling
S
H

SW
3 5|
I
Is
14 I
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2993 316
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

G

. <1000 Cutting data page 20

o

M
*®
N
S
H

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

-0

1SO2/6H

SW
ol S
I2
Is '
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2878 2879
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 10.000 25.000 5.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 25.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 28.000 48.000 24.008
M26 X1.5 18.000 14.500 24.50 140.000 28.000 50.000 26.007
M27 X1.5 20.000 16.000 25.50 140.000 28.000 53.000 27.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 28.000 53.000 27.008
M28 X1.5 20.000 16.000 26.50 140.000 28.000 53.000 28.007
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 28.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 28.000 53.000 30.008
M32 X1.5 22.000 18.000 30.50 150.000 28.000 53.000 32.007
M36 X1.5 28.000 22.000 34.50 170.000 30.000 56.000 36.007
M40 X1.5 32.000 24.000 38.50 170.000 30.000 57.000 40.007
M42 X1.5 32.000 24.000 40.50 170.000 30.000 57.000 42.007
M45 X1.5 36.000 29.000 43.50 180.000 32.000 60.000 45.007
M48 X1.5 36.000 29.000 46.50 190.000 32.000 60.000 48.007
M50 X1.5 36.000 29.000 48.50 190.000 32.000 60.000 50.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

G

h6

[F]
M
S
H

<1000 Cutting data page 21

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

STEEL

S > 5
I
Is
l4
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 943
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M 5 X0.5 6.000 4.900 4.50 70.000 7.500 25.000 5.003

M 6 X0.5 6.000 4.900 5.50 80.000 7.500 30.000 6.003

M 6 X0.75 6.000 4.900 5.20 80.000 11.500 30.000 6.004
M8 x 1 8.000 6.200 7.00 90.000 15.000 35.000 8.005
M10 x 1 10.000 8.000 9.00 90.000 15.000 35.000 10.005
M10 X1.25 10.000 8.000 8.80 100.000 19.000 39.000 10.006
M12 x 1 12.000 9.000 11.00 100.000 15.000 40.000 12.005
M12 X1.25 12.000 9.000 10.80 100.000 19.000 40.000 12.006
M12 X1.5 12.000 9.000 10.50 100.000 22.500 40.000 12.007

GUHRING 95



STEEL

®h6

<1000 Cutting data page 21

[F]
M
S
H

Machine taps for ISO metric fine threads

6HX

N

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
3 5|
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 944
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 19.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 22.500 40.000 14.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 15.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.500 44.000 16.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

G

H-
M
S
H

1200 Cutting data page 21

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

1SO2/6H

SW
ol il
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2943
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 3 X0.35 2.200 2.65 56.000 7.000 18.000 3.002
M 4 X0.5 2.800 2.100 3.50 63.000 8.000 21.000 4.003
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 10.000 25.000 5.003
M 6 X0.5 4.500 3.400 5.50 80.000 13.000 30.000 6.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 25.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000 24.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

G

[F]
M
S
H

<1000 Cutting data page 20

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

SW
ol il
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no.
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 20.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 25.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 28.000 48.000 24.008
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Machine taps for ISO metric fine threads
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S
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1200 Cutting data page 21

1ISO3/6G

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

STEEL

|
ol o]
I
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2983
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000 20.007
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Machine taps for ISO metric fine threads
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M
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Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

1ISO3/6G

ol il
I2
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 830 829
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 3 X0.35 2.200 2.65 56.000 4.000 18.000 3.002
M 3.5 X0.35 2.500 2.100 3.15 56.000 4.000 20.000 3.502
M 4 X0.5 2.800 2.100 3.50 63.000 5.000 21.000 4.003
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 5.000 25.000 5.003
M 6 X0.5 4.500 3.400 5.50 80.000 5.000 30.000 6.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 7 X0.75 5.500 4.300 6.20 80.000 8.000 30.000 7.004
M 8 X0.5 6.000 4.900 7.50 80.000 8.000 30.000 8.003
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M9 x 1 7.000 5.500 8.00 90.000 11.000 35.000 9.005
M10 X0.75 7.000 5.500 9.20 90.000 11.000 35.000 10.004
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M11 x 1 8.000 6.200 10.00 90.000 11.000 33.000 11.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M15 x 1 12.000 9.000 14.00 100.000 11.000 40.000 15.005
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 12.000 44.000 18.005
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M18 x 2 14.000 11.000 16.00 125.000 20.000 58.000 18.008
M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 12.000 44.000 20.005
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M20 x 2 16.000 12.000 18.00 140.000 20.000 60.000 20.008
M22 x 1 18.000 14.500 21.00 125.000 12.000 44.000 22.005
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M22 x 2 18.000 14.500 20.00 140.000 22.000 62.000 22.008
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000 24.008
M25 X1.5 18.000 14.500 23.50 140.000 20.000 50.000 25.007
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STEEL

DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 830 829
d1 d2 sw dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M26 X1.5 18.000 14.500 24.50 140.000 20.000 50.000 26.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 20.000 53.000 27.008
M28 X1.5 20.000 16.000 26.50 140.000 20.000 53.000 28.007
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 20.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 20.000 53.000 30.008
M32 X1.5 22.000 18.000 30.50 150.000 25.000 53.000 32.007
M35 X1.5 28.000 22.000 33.50 170.000 25.000 56.000 35.007
M36 X1.5 28.000 22.000 34.50 170.000 25.000 56.000 36.007
M38 X1.5 28.000 22.000 36.50 170.000 25.000 56.000 38.007
M40 X1.5 32.000 24.000 38.50 170.000 25.000 57.000 40.007
M50 X1.5 36.000 29.000 48.50 190.000 27.000 60.000 50.007
M63 X1.5 50.000 39.000 61.50 275.000 25.000 62.000 63.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <800 Cutting data page 22

M
3
N
S
H

1SO2/6H

O

N R15
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

®

N R15

1SO2/6H

@)

N R15

= — 7
5 > 5| .
e di.
-5 _
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 833 1971 2838
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M4 X05 2.800 2.100 350 63.000 5.000 21.000 4.003
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 5.000 25.000 5.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 12.000 44.000 20.005
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000 24.008
M27 X1.5 20.000 16.000 25.50 140.000 20.000 53.000 27.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 20.000 53.000 27.008
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 20.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 20.000 53.000 30.008
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ ISO2/6H ISO2/6H
Surface ©® ()
BBl <1000 cutting data page 23 Type NR15 NR15
Form C E

M o

I o Internal cooling
S
H

SW
S
1
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 4156 4157
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 22 Type N R15

Form C

M

I Internal cooling
S
H

SW
—=—=z=lz===== = = S
-} I
Is
1
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 1905
di d2 SwW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 5.000 25.000 5.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 12.000 44.000 18.005
M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 12.000 44.000 20.005
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <800 Cutting data page 23

M
3
N
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

O

N R40

1SO2/6H

®

N R40

1SO2/6H

@)

N R40

N - v
© el | 7///
e di.
- s
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 834 852 2843
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 3 X0.35 2.200 2.65 56.000 4.000 18.000 3.002
M 3.5 X0.35 2.500 2.100 3.15 56.000 4.000 20.000 3.502
M 4 X0.5 2.800 2.100 3.50 63.000 5.000 21.000 4.003
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 5.000 25.000 5.003
M 6 X0.5 4.500 3.400 5.50 80.000 5.000 30.000 6.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.5 6.000 4.900 7.50 80.000 8.000 30.000 8.003
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 X0.75 7.000 5.500 9.20 90.000 11.000 35.000 10.004
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 12.000 44.000 18.005
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 12.000 44.000 20.005
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000 24.008
M26 X1.5 18.000 14.500 24.50 140.000 20.000 50.000 26.007
M27 X1.5 20.000 16.000 25.50 140.000 20.000 53.000 27.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 20.000 53.000 27.008
M28 X1.5 20.000 16.000 26.50 140.000 20.000 53.000 28.007
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 20.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 20.000 53.000 30.008
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ 1ISO2/6H
Surface O
. <800 Cutting data page 23 Type N R40

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW
S
1
DIN 2184-2 DIN 2181 Article no. 1970
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M 6 X0.75 6.000 4.900 5.20 56.000 8.000 27.000 6.004
M 8 X0.5 6.000 4.900 7.50 56.000 8.000 30.000 8.003
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 56.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 63.000 11.000 30.000 8.005
M10 X0.75 7.000 5.500 9.20 63.000 11.000 32.000 10.004
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 63.000 11.000 32.000 10.005
M11 x 1 8.000 6.200 10.00 63.000 11.000 33.000 11.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 70.000 11.000 35.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 70.000 16.000 35.000 12.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <1000 Cutting data page 24

M o
. o
N o
S
H

STEEL

1SO2/6H

O

N R40
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

@)

N R40

1SO2/6H

O

N R40
E

= — 7
5 > 5| .
e di.
-5 _
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2424 2853 2792
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M5X05 3.500 2.700 450 70.000 5.000 25.000 5.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 12.000 44.000 18.005
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 2250 140.000 16.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000 24.008
M26 X1.5 18.000 14.500 24.50 140.000 20.000 50.000 26.007
M27 X1.5 20.000 16.000 25.50 140.000 20.000 53.000 27.007
M27 x 2 20.000 16.000 25.00 140.000 20.000 53.000 27.008
M28 X1.5 20.000 16.000 26.50 140.000 20.000 53.000 28.007
M30 X1.5 22.000 18.000 28.50 150.000 20.000 53.000 30.007
M30 x 2 22.000 18.000 28.00 150.000 20.000 53.000 30.008
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface ® O @)
BBl <1000 Gutting data page 24 Type  NR40 N R40 N R40

Cc

Form C

M o

I o Internal cooling
S
H

SW
xel

|

4 i
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 1049 2998 2999

d1 d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <1000 Cutting data page 25

M o
I o
S
H

STEEL

1SO2/6H

®

N R40
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

®

N R40

Cc

SW
_{(j\l
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 1292
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004

M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000 24.008
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STEEL

Q@

o

b
S
H

Cutting data page 25

Machine taps for ISO metric fine threads

1SO2/6H

®

N R50
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

N R50

Cc

|

_{(j\l
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 1100 1294
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ 6HX 6HX

Surface
. O Cutting data page 25 Type
M e Form

o Internal cooling
B
S
H

SW
el
I1
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 764 1144
d1 dz2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 5.000 44.000 8.005
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 5.000 47.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 5.000 47.000 10.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 5.000 44.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 5.000 53.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 7.500 53.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 7.500 48.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 7.500 48.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 7.500 58.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 7.500 70.000 20.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <1200 Cutting data page 23

M
S
H

1SO2/6H

O

HR15
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

6HX

SW
xel
4 |
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 874 1200
d1 d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M9 x 1 7.000 5.500 8.00 90.000 11.000 35.000 9.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
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STEEL

Oil feed taps for ISO metric fine threads

‘; Tolerance on @ 6HX 6HX
Surface ©® ()
. <1200 Cutting data page 23 Type H H
M Form E
° Internal cooling
>7
S
H
SW
el el P 67 l l
© l | |
Is
1
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 1007 1090
di dz2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 5 X0.5 3.500 2.700 4.50 70.000 10.000 25.000 5.003
M 6 X0.5 4.500 3.400 5.50 80.000 13.000 30.000 6.003
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 16.000 35.000 8.005
M9 x 1 7.000 5.500 8.00 90.000 16.000 35.000 9.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000 12.007
M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 20.000 40.000 14.005
M14 X1.25 11.000 9.000 12.80 100.000 20.000 40.000 14.006
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000 14.007
M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 22.000 44.000 16.005
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 16.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

. <1200 Cutting data page 25

M
S
H

1SO2/6H

O

H R40
C

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

1SO2/6H

H R40

1SO2/6H

H R40
C

SW
xel
4 |
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 835 2852 2940
d1 d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M22 X1.5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000 22.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
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Machine taps for ISO metric fine threads

Q@

o

b
S
H

Cutting data page 25

STEEL

6HX

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

S
l4
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 394
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M 6 X0.75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000 6.004
M 8 X0.75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000 8.004
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M10 X1.25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000 10.006
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000 12.006
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
M24 X1.5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000 24.007
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STEEL

Machine taps for ISO metric fine threads

Tolerance on @ 1ISO3/6G 1ISO3/6G
Surface ® @)
BBl <1200 cutting data page 25 Type H R40 H R40

Form C C

M

I Internal cooling
S
H

SW
S
1
DIN 2184-1 DIN 374 Article no. 2989 2988
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000 8.005
M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000 10.005
M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000 12.005
M12 X1.5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000 12.007
M14 X1.5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000 14.007
M16 X1.5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 16.007
M18 X1.5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000 18.007
M20 X1.5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000 20.007
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

®

Tolerance on @ 2B 2B
Surface O @)
. <800 Cutting data page 19 Type N N
M Form
. Internal cooling
N
S
SW
H 1
S ? ©
2
s
~ DIN 371 h
SW E_H+
3 3|
I2
s |
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2889
di d2 Sw dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
1-64 2.800 2.100 1.55 45.000 8.000 1.854
2-56 2.800 2.100 1.85 45.000 9.000 14.500 2.184
3-48 2.800 2.100 2.10 50.000 9.000 14.500 2.515
4 -40 3.500 2.700 2.35 56.000 11.000 18.000 2.845
5-40 3.500 2.700 2.65 56.000 11.000 18.000 3.175
6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 12.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 12.000 21.000 4.166
10-24 6.000 4.900 3.90 70.000 14.000 25.000 4.826
12-24 6.000 4.900 4.50 80.000 16.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 16.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 18.000 35.000 7.938
3/8 -16 10.000 8.000 8.00 100.000 20.000 39.000 9.525
DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 878 2890
d1 d2 Sw dk I 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 22.000 42.000 11.113
1/2 -13 9.000 7.000 10.80 110.000 25.000 49.000 12.700
9/16 - 12 11.000 9.000 12.20 110.000 28.000 53.000 14.288
5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 30.000 53.000 15.875
3/4 -10 14.000 11.000 16.50 125.000 33.000 62.000 19.050
7/8 -9 18.000 14.500 19.50 140.000 35.000 62.000 22.225
1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 38.000 73.000 25.400
11/8-7 22.000 18.000 25.00 180.000 44.000 85.000 28.575
11/4-7 22.000 18.000 28.00 180.000 44.000 85.000 31.750
11/2-6 28.000 22.000 34.00 200.000 50.000 102.000 38.100
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

G

[F]
M
S
H

<1000 Cutting data page 20

o

2B

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

swW
5 > S
L.
s
~ DIN 371 i
sSwW P$H+
S S
I2
oI5 |
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2881
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
4-40 3.500 2.700 235 56.000 11.000 18.000 2.845
5-40 3.500 2.700 2.65 56.000 11.000 18.000 3.175
6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 12.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 12.000 21.000 4.166
10-24 6.000 4.900 3.90 70.000 14.000 25.000 4.826
12 - 24 6.000 4.900 4.50 80.000 16.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 16.000 30.000 6.350
5/16-18 8.000 6.200 6.60 90.000 18.000 35.000 7.938
3/8-16 10.000 8.000 8.00 100.000 20.000 39.000 9.525
DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 2883
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 22.000 42.000 11.113
1/2 -13 9.000 7.000 10.80 110.000 25.000 49.000 12.700
5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 30.000 53.000 15.875
3/4-10 14.000 11.000 16.50 125.000 33.000 62.000 19.050
7/8-9 18.000 14.500 19.50 140.000 35.000 62.000 22225
1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 38.000 73.000 25.400
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Machine taps for UNC-threads

Q@

. <800 Cutting data page 22

M
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

S | 5
e
Is
1
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 1978
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000 2.845
6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000 4.166
12-24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000 7.938
3/8-16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000 9.525
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

Tolerance on @

Surface
. <800 Cutting data page 22 Type
M Form
I Internal cooling
S
H sw L
S S
I2
Is
~ DIN 371 h
SW P
S S
I
Is
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2839
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000 2.845
6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000 4.166
10-24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000 4.826
DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 2840
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
1/2 -13 9.000 7.000 10.80 110.000 20.000 49.000 12.700
7/8 -9 18.000 14.500 19.50 140.000 28.000 62.000 22.225
1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 32.000 73.000 25.400

120 GUHRING



STEEL

Machine taps for UNC-threads

i

Tolerance on @ 2B
Surface O
<800 Cutting data page 18/22 Type N

Form

M

I Internal cooling
S
H

prrvvTTyTY.

S > 5
I
s
l4
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 1977
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3-48 2.800 2.100 2.10 50.000 6.000 14.500 2.515
4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000 2.845
5-40 3.500 2.700 2.65 56.000 7.000 18.000 3.175
6 -32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000 4.166
10-24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000 4.826
12 -24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000 7.938
3/8-16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000 9.525
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

Q@

. <800 Cutting data page 23

M
S
H

2B

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
5 S
I2
Is
~ DIN 371 h
swW
5 S
2
Is
~ DIN 376 I
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 876 2844
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

2-56 2.800 2.100 185 45.000 5.000 14.500 2.184
3-48 2.800 2.100 2.10 50.000 6.000 14.500 2.515
4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000 2.845

5- 40 3.500 2.700 2.65 56.000 7.000 18.000 3.175
6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000 4.166

10 - 24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000 4.826

12 - 24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000 7.938
3/8 - 16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000 9.525

DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 881 2845
di d2 SwW dk 11 12 I5 Code no.
mm mm mm mm mm mm

7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 18.000 42.000 11.113
1/2 -13 9.000 7.000 10.80 110.000 20.000 49.000 12.700
9/16 - 12 11.000 9.000 12.20 110.000 21.000 53.000 14.288
5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 24.000 53.000 15.875
3/4-10 14.000 11.000 16.50 125.000 25.000 62.000 19.050
7/8-9 18.000 14.500 19.50 140.000 28.000 62.000 22225

i =t 18.000 14.500 22.25 160.000 32.000 73.000 25.400
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

Tolerance on @ 2B

Surface
. <1000 Cutting data page 24 Type
M o Form
o Internal cooling
o
S
H sw L
S S
I2
B
~ DIN 371 h
SW P
S S
I
Is
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2854 2855
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
2 - 56 2.800 2.100 1.85 45.000 5.000 14.500 2.184
4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000 2.845
5-40 3.500 2.700 2.65 56.000 7.000 18.000 3.175
6 -32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000 3.505
8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000 4.166
10-24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000 4.826
12 -24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000 7.938
3/8-16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000 9.525
DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 2856 2857
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 18.000 42.000 11.113
1/2 -13 9.000 7.000 10.80 110.000 20.000 49.000 12.700
9/16 - 12 11.000 9.000 12.20 110.000 21.000 53.000 14.288
5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 24.000 53.000 15.875
3/4 -10 14.000 11.000 16.50 125.000 25.000 62.000 19.050
7/8 -9 18.000 14.500 19.50 140.000 28.000 62.000 22.225
1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 32.000 73.000 25.400
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STEEL

Machine taps for UNC-threads

Tolerance on @

Surface

. <1000 Cutting data page 25 Type

Form

M o

I o Internal cooling
S
H

SW
S | 5
e
Is
1
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 1837
di d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
10- 24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000 4.826
12-24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000 5.486
1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000 7.938
3/8 - 16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000 9.525
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Machine taps for UNF-threads

G

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 19

STEEL

2B

O

N

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

2B

SW
ol il
I2
Is
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 908 2891
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3 -56 1.800 2.15 50.000 9.000 14.500 2.515
4-48 2.200 2.40 56.000 10.000 18.000 2.845
5-44 2.500 2.100 2.70 56.000 10.000 18.000 3.175
6 -40 2.500 2.100 2.95 56.000 11.000 20.000 3.505
8-36 2.800 2.100 3.50 63.000 12.000 21.000 4.166
10 - 32 3.500 2.700 4.10 70.000 14.000 25.000 4.826
12 - 28 4.000 3.000 4.60 80.000 16.000 30.000 5.486
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 16.000 30.000 6.350
5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 18.000 35.000 7.938
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 18.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 22.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 20.000 40.000 12.700
9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 22.000 40.000 14.288
5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 15.875
3/4 - 16 14.000 11.000 17.50 110.000 25.000 44.000 19.050
7/8 - 14 18.000 14.500 20.40 125.000 25.000 44.000 22.225
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 28.000 50.000 25.400
11/8-12 22.000 18.000 26.50 150.000 28.000 53.000 28.575
11/4-12 22.000 18.000 29.50 150.000 28.000 53.000 31.750
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STEEL

Machine taps for UNF-threads

V@

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 18/22

2B

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
ol il
I2
Is
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no.
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3 -56 1.800 1.400 2.15 50.000 5.000 14.500 2.515
4-48 2.200 1.800 2.40 56.000 6.000 18.000 2.845
5-44 2.500 2.100 2.70 56.000 6.000 18.000 3.175
6 -40 2.500 2.100 2.95 56.000 6.500 20.000 3.505
8-36 2.800 2.100 3.50 63.000 7.000 21.000 4.166
10 - 32 3.500 2.700 4.10 70.000 8.500 25.000 4.826
12 - 28 4.000 3.000 4.60 80.000 9.000 30.000 5.486
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 9.000 30.000 6.350
5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 11.000 35.000 7.938
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 11.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000 12.700
9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 14.000 40.000 14.288
5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 15.875
3/4 - 16 14.000 11.000 17.50 110.000 16.000 44.000 19.050
7/8 - 14 18.000 14.500 20.40 125.000 19.000 44.000 22.225
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 22.000 50.000 25.400
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Machine taps for UNF-threads

Q@

. <800 Cutting data page 22

M
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
_{(j\l
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 2841
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3 -56 1.800 1.400 2.15 50.000 5.000 14.500 2.515
6 - 40 2.500 2.100 2.95 56.000 6.500 20.000 3.505
8 -36 2.800 2.100 3.50 63.000 7.000 21.000 4.166
10-32 3.500 2.700 4.10 70.000 8.500 25.000 4.826
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 9.000 30.000 6.350
5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 11.000 35.000 7.938
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 11.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000 12.700
9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 14.000 40.000 14.288
5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 15.875
3/4-16 14.000 11.000 17.50 110.000 16.000 44.000 19.050
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 22.000 50.000 25.400
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STEEL

Machine taps for UNF-threads

Q@

M
S
H

. <800 Cutting data page 23

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
S
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 2846
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3 -56 1.800 1.400 2.15 50.000 5.000 14.500 2.515
4-48 2.200 1.800 2.40 56.000 6.000 18.000 2.845
5-44 2.500 2.100 2.70 56.000 6.000 18.000 3.175
6 -40 2.500 2.100 2.95 56.000 6.500 20.000 3.505
8-36 2.800 2.100 3.50 63.000 7.000 21.000 4.166
10 - 32 3.500 2.700 4.10 70.000 8.500 25.000 4.826
12 - 28 4.000 3.000 4.60 80.000 9.000 30.000 5.486
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 9.000 30.000 6.350
5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 11.000 35.000 7.938
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 11.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000 12.700
9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 14.000 40.000 14.288
5/8 - 18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 15.875
3/4 - 16 14.000 11.000 17.50 110.000 16.000 44.000 19.050
7/8 - 14 18.000 14.500 20.40 125.000 19.000 44.000 22.225
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 22.000 50.000 25.400
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STEEL

Machine taps for UNF-threads

Tolerance on @

Surface
. <1000 Cutting data page 24 Type

Form

M o

I o Internal cooling
S
H

SW
S
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 2859
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
10-32 3.500 2.700 410 70.000 8.500 25.000 4.826
12 -28 4.000 3.000 4.60 80.000 9.000 30.000 5.486
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 9.000 30.000 6.350
5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 11.000 35.000 7.938
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 11.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000 12.700
5/8 -18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 15.875
7/8 -14 18.000 14.500 20.40 125.000 19.000 44.000 22.225
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STEEL

Machine taps for UNF-threads

G

o

[F]
M
S
H

<1000 Cutting data page 20

2B

Tolerance on @

Surface
Type
Form

Internal cooling

SW
ol il
I
Is
l4
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 2885
di d2 SW dk 1 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm
6 -40 2.500 2.100 2.95 56.000 11.000 20.000 3.505
10 - 32 3.500 2.700 410 70.000 14.000 25.000 4.826
1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 16.000 30.000 6.350
3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 18.000 35.000 9.525
5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000 15.875
7/8 -14 18.000 14.500 20.40 125.000 25.000 44.000 22.225
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 28.000 50.000 25.400
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STEEL

Machine taps for UNF-threads

Tolerance on @

Surface

. <1000 Cutting data page 25 Type

Form

M o

I o Internal cooling
S
H

S
xel
4 |
DIN 2184-1 ~DIN 374 Article no. 1838
d1 d2 SW dk 11 12 15 Code no.
mm mm mm mm mm mm

10-32 3.500 2.700 4.10 70.000 8.500 25.000 4.826

12-28 4.000 3.000 4.60 80.000 9.000 30.000 5.486

1/4 - 28 4.500 3.400 5.50 80.000 9.000 30.000 6.350

5/16 - 24 6.000 4.900 6.90 90.000 11.000 35.000 7.938

3/8 - 24 7.000 5.500 8.50 90.000 11.000 35.000 9.525
7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000 11.113
1/2 - 20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000 12.700
5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000 15.875
7/8-14 18.000 14.500 20.40 125.000 19.000 44.000 22.225
1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 22.000 50.000 25.400
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

G

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 19

N

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

N

SW
_é\l
l4
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 2894
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm

G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 18.000 30.000 7.723

G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 18.000 35.000 9.728

G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 20.000 40.000 13.157

G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 22.000 44.000 16.662

G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 25.000 44.000 20.955

G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 25.000 48.000 22.911

G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 28.000 53.000 26.441

G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 28.000 53.000 30.201

G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 30.000 56.000 33.249

G11/4 11.000 32.000 24.000 39.50 170.000 30.000 57.000 41.910

G1.3/8 11.000 36.000 29.000 41.75 180.000 32.000 60.000 44.323

G11/2 11.000 36.000 29.000 45.25 190.000 32.000 60.000 47.803

G2 11.000 45.000 35.000 57.00 220.000 40.000 95.000 59.614
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

|
j Tolerance on @

Surface

<800 Cutting data page 18/22 Type

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW
ol
l4
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no.
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 11.000 30.000 7.723
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662
G1/2 14 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955
G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000 22.911
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441
G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000 30.201
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249
G11/8 11.000 28.000 22.000 35.50 170.000 24.000 56.000 37.897
G11/4 11.000 32.000 24.000 39.50 170.000 25.000 57.000 41.910
G13/8 11.000 36.000 29.000 41.75 180.000 27.000 60.000 44.323
G11/2 11.000 36.000 29.000 45.25 190.000 27.000 60.000 47.803
G13/4 11.000 40.000 32.000 51.00 190.000 27.000 93.000 53.746
G2 11.000 45.000 35.000 57.00 220.000 32.000 95.000 59.614
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

Cutting data page 21

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
< )
[P
Is
l4
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no.
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 18.000 30.000 7.723
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 18.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 20.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 22.000 44.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 25.000 44.000 20.955
G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 25.000 48.000 22.911
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 28.000 53.000 26.441
G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 28.000 53.000 30.201
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 30.000 56.000 33.249
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Machine taps for BSP-threads

Q@

. <800 Cutting data page 22/23

M
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

_(O\l
1
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 964 2842 4158
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 11.000 30.000 7.723
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955
G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000 22.911
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441
G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000 30.201
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

Q@

. <800 Cutting data page 23

M
S
H

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
ol
I4 i
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 965 2849
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm

G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 11.000 30.000 7.723

G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728

G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157

G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662

G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955

G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000 22.911

G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441

G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249

G11/4 11.000 32.000 24.000 39.50 170.000 25.000 57.000 41.910

G11/2 11.000 36.000 29.000 45.25 190.000 27.000 60.000 47.803
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

Tolerance on @

Surface

. <1000 Cutting data page 24 Type

Form

M o
o Internal cooling
[0}

S

H

SW
ol
1
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 2860 2861
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm

G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728

G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157

G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662

G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955

G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000 22.911

G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441

G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000 30.201

G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249

G11/8 11.000 28.000 22.000 35.50 170.000 24.000 56.000 37.897

G11/4 11.000 32.000 24.000 39.50 170.000 25.000 57.000 41.910

G11/2 11.000 36.000 29.000 45.25 190.000 27.000 60.000 47.803

G2 11.000 45.000 35.000 57.00 220.000 32.000 95.000 59.614
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

o

B
S
H

Cutting data page 25

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

ol
I1
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 4159
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 4.500 47.000 7.723
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 4.500 47.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 6.700 48.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 6.700 48.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 9.100 70.000 20.955
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

Tolerance on @ X

Surface
. O Cutting data page 25 Type
M e Form

o Internal cooling
b
S
H

SwW
ol
I4 |
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 395
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.

G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/16 28.000 6.000 4.900 6.80 90.000 11.000 30.000 7.723
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955
G5/8 14.000 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000 22.911
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441
G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000 30.201
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249
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STEEL

Machine taps for BSP-threads

®

Tolerance on @

Surface 00 @)

<1000 Cutting data page 20 Type N N
o Form B

M

I Internal cooling
S
H

DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 2886 2887
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 18.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 20.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 22.000 44.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 25.000 44.000 20.955
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 28.000 53.000 26.441
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 30.000 56.000 33.249
G11/4 11.000 32.000 24.000 39.50 170.000 30.000 57.000 41.910
G11/2 11.000 36.000 29.000 45.25 190.000 32.000 60.000 47.803
G2 11.000 45.000 35.000 57.00 220.000 40.000 95.000 59.614
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Machine taps for BSP-threads

Q@

. <1000 Cutting data page 25

M o
I o
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SwW
ol
1
DIN 2184-1 DIN 5156 Article no. 937
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
G1/8 28.000 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000 9.728
G1/4 19.000 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000 13.157
G3/8 19.000 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000 16.662
G1/2 14.000 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000 20.955
G3/4 14.000 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000 26.441
G7/8 14.000 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000 30.201
G1 11.000 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000 33.249
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STEEL

Machine taps for BSW-threads

G

[F]
M
S
H

<800 Cutting data page 19

Surface

Type
Form

Internal cooling

Tolerance on @

SW
S
~ DIN 371 h
SW
S
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2892
dil P d2 SW dk 1 12 15 Code no.

G/inch mm mm mm mm mm mm
W1/8 40.000 3.500 2.700 2.50 56.000 11.000 18.000 3.175
W5/32 32.000 4.500 3.400 3.20 63.000 12.000 21.000 3.969
W3/16 24.000 6.000 4.900 3.60 70.000 14.000 25.000 4.762
W1/4 20.000 7.000 5.500 5.10 80.000 16.000 30.000 6.350
W5/16 18.000 8.000 6.200 6.50 90.000 18.000 35.000 7.938
W3/8 16.000 10.000 8.000 7.90 100.000 20.000 39.000 9.525

DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 2893

di P d2 SW dk 11 12 15 Code no.

G/inch mm mm mm mm mm mm
W7/16 14.000 8.000 6.200 9.20 100.000 22.000 42.000 11.113
W1/2 12.000 9.000 7.000 10.50 110.000 25.000 49.000 12.700
W9/16 12.000 11.000 9.000 12.00 110.000 28.000 53.000 14.287
W5/8 11.000 12.000 9.000 13.50 110.000 30.000 53.000 15.876
W3/4 10.000 14.000 11.000 16.25 125.000 33.000 62.000 19.051
W7/8 9.000 18.000 14.500 19.25 140.000 35.000 62.000 22.226
WAH 8.000 18.000 14.500 22.00 160.000 38.000 73.000 25.401
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Machine taps for BSW-threads

Q@

. <800 Cutting data page 23

M
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

SW
el
~ DIN 371 h
SW
S
~ DIN 376 h
DIN 2184-1 ~DIN 371 Article no. 2847
dil P d2 SW dk 1 12 15 Code no.

G/inch mm mm mm mm mm mm
W1/8 40.000 3.500 2.700 2.50 56.000 7.000 18.000 3.175
W3/16 24.000 6.000 4.900 3.60 70.000 11.000 25.000 4.762
W1/4 20.000 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000 6.350
W5/16 18.000 8.000 6.200 6.50 90.000 14.000 35.000 7.938
W3/8 16.000 10.000 8.000 7.90 100.000 16.000 39.000 9.525

DIN 2184-1 ~DIN 376 Article no. 2848

di P d2 SW dk 11 12 15 Code no.

G/inch mm mm mm mm mm mm
W3/8 16.000 7.000 5.500 7.90 100.000 16.000 39.000 9.525
W7/16 14.000 8.000 6.200 9.20 100.000 18.000 42.000 11.113
W1/2 12.000 9.000 7.000 10.50 110.000 20.000 49.000 12.700
W5/8 11.000 12.000 9.000 13.50 110.000 24.000 53.000 15.876
W3/4 10.000 14.000 11.000 16.25 125.000 25.000 62.000 19.051
W7/8 9.000 18.000 14.500 19.25 140.000 28.000 62.000 22.226
WAH 8.000 18.000 14.500 22.00 160.000 32.000 73.000 25.401
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STEEL

Machine taps for EG-threads

G

o

[F]
M
S
H

<1000 Cutting data page 20

Tolerance on @

Surface

Type
Form

Internal cooling

6H mod

P
SW $n+
S il
I2
Is
l4
DIN 40435 DIN 40435 Article no. 1010
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
EG M4 0.700 6.000 4.900 4.20 70.000 12.000 25.000
EG M5 0.800 6.000 4.900 5.25 80.000 14.000 30.000
EG M6 1.000 8.000 6.200 6.30 90.000 17.000 35.000
EG M8 1.250 10.000 8.000 8.40 100.000 20.000 39.000
EG M10 1.500 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000
EG M12 1.750 11.000 9.000 12.50 110.000 28.000 53.000
EG M14 2.000 12.000 9.000 14.50 110.000 26.000 54.000
EG M16 2.000 14.000 11.000 16.50 125.000 33.000 62.000
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Machine taps for EG-threads

Q@

. <1000 Cutting data page 24

M o
I o
S
H

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

6H mod

SW
S S
-2
Is
1
DIN 40435 DIN 40435 Article no. 1011
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
EG M4 0.700 6.000 4.900 4.20 70.000 7.500 25.000
EG M5 0.800 6.000 4.900 5.25 80.000 8.500 30.000
EG M6 1.000 8.000 6.200 6.30 90.000 11.000 35.000
EG M8 1.250 10.000 8.000 8.40 100.000 14.000 39.000
EG M10 1.500 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000
EG M12 1.750 11.000 9.000 12.50 110.000 18.500 53.000
EG M14 2.000 12.000 9.000 14.50 110.000 20.000 54.000
EG M16 2.000 14.000 11.000 16.50 125.000 20.000 62.000
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STEEL

Machine taps for NPT-threads

Tolerance on @

Surface

. <800 Cutting data page 18/22 Type

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW
S m 5
b
l4
Company std. Company std. Article no. 973
dil P d2 SW dk 11 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
1/16 27.000 6.000 4.900 6.15 56.000 14.000 27.000 8.190
1/8 27.000 7.000 5.500 8.40 63.000 15.000 29.000 10.620
1/4 18.000 11.000 9.000 11.10 63.000 21.000 33.000 14.140
3/8 18.000 12.000 9.000 14.30 70.000 21.000 35.000 17.570
1/2 14.000 16.000 12.000 17.90 80.000 27.000 41.000 21.900
3/4 14.000 20.000 16.000 23.30 100.000 27.000 42.000 27.230
1 11.500 25.000 20.000 29.00 110.000 32.000 53.000 34.180
11/4 11.500 32.000 24.000 37.70 125.000 33.000 54.500 42.900
11/2 11.500 36.000 29.000 43.70 140.000 33.000 56.000 48.940
2 11.500 36.000 29.000 55.60 160.000 33.000 63.000 61.000

146 GUHRING



STEEL

Machine taps for PG-threads

®

Tolerance on @

Surface O O

<800 Cutting data page 18-22 Type N N

Form

M

I Internal cooling
S
H

SW
W7
ol I s
[P
l4
DIN 2184-2 DIN 40432 Article no. 980 979
di1 P d2 SW dk 1 12 15 Code no.
G/inch mm mm mm mm mm mm
PG7 20.000 9.000 7.000 11.40 70.000 22.000 35.000 12.500
PG9 18.000 12.000 9.000 14.00 70.000 22.000 35.000 15.200
PG11 18.000 14.000 11.000 17.30 80.000 22.000 40.000 18.600
PG13.5 18.000 16.000 12.000 19.00 80.000 22.000 40.000 20.400
PG16 18.000 18.000 14.500 21.30 80.000 22.000 40.000 22.500
PG21 16.000 22.000 18.000 26.90 90.000 22.000 42.000 28.300
PG29 16.000 28.000 22.000 35.50 100.000 25.000 45.000 37.000
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Fluteless machine taps for ISO metric threads

/!

G

(]
M
b
S
H

O Cutting data page 26

STEEL

Tolerance on @
Surface

Type

Form

Internal cooling

6GX

6HX

6HX

SW o
©
~ DIN 371 s
sSwW o
©
| /]
~ DIN 376 1 |
DIN 2174 ~DIN 371 Article no. 903 921 1255
di P d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M 0.250 2.500 2.100 0.90 40.000 4.000
M1.2 0.250 2.500 2.100 1.10 40.000 4.800
M 1.4 0.300 2.500 2.100 1.25 40.000 5.600
M1.6 0.350 2.500 2.100 1.45 40.000 6.400
M1.7 0.350 2.500 2.100 1.55 40.000 6.800
M1.8 0.350 2.500 2.100 1.65 40.000 7.300
M2 0.400 2.800 2.100 1.85 45.000 8.000 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.30 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.80 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 3.25 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.70 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 14.000 25.000
M6 1,000 6.000 4.900 5.55 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 20.000 39.000
DIN 2174 ~DIN 376 Article no. 952 925 1256
di P d2 SW dk 11 12 5
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1.750 9.000 7.000 11.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 13.10 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 15.10 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 16.90 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 18.90 140.000 32.000 62.000
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STEEL

Fluteless machine taps for ISO metric threads

i

i Tolerance on @ 6GX
Surface ®
O Cutting data page 26 Type N
O Form

(]
M
b
S
H

SW

Internal cooling

S
°
I
Is
l4
DIN 2174 ~DIN 371 Article no. 920
di P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.85 45.000 8.000 13.500
M 2.5 0.450 2.800 2.100 2.30 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.80 56.000 10.000 18.000
M 3.5 0.600 4.000 3.000 3.25 56.000 12.000 20.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.70 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 14.000 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 BI55) 80.000 16.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 20.000 39.000
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Oil feed fluteless taps f. ISO metric threads

Q@

STEEL

Tolerance on @ 6HX
Surface ®
. O Cutting data page 26 Type N
M ° Form C
Internal cooling
>7
S o
H
SW 3 [2)
— - ==z ==z .5
I
Is
l4
DIN 2174 ~DIN 371/~DIN 376 Article no. 2518
di1 P d2 SwW dk I 12