Vervaardigen van binnenschroefdraad.
Binnenschroefdraad kan men bekomen door hem te snijden, te vormen of
te frezen.
A. Schroefdraad snijden. (Zie fig 1)
1. Hand tappen.
Hiervoor zijn 2 of 3 tappen voorzien per maat en voorzien van een ringetje
(groefje).
ring is de eerste die men moet gebruiken
ringen is de tweede
ringen of geen ring is de eindtap die men het laatst gebruikt
Voordeel:
De eerste tap zoekt het center van de boring op zodat schuin tappen ( niet
aan te raden) enigszins verholpen wordt. Soms bezit hij ook een neus om
zich beter uit te lijnen.
De tappen worden minimaal belast zeker in harde materiaalsoorten, dus
langere levensduur van de tappen.
Tapt zowel blinde en doorlopende gaten.
Stevige tap door de dikke kern.
Nadeel:
Men moet drie tappen kopen.
Weinig ruimte voor de spanen, dus altijd een halve toer terugdraaien op de
spanen te breken alsook niet veel ruimte voor de spanen.
Bij langere gaten, de tap regelmatig eruit nemen om de spanen te
verwijderen.
Ook veel waardeloze tappen worden in deze setjes aangeboden.
2. Machinetappen
Hier hebben we twee soorten nml. voor blinde gaten en voor doorlopende
gaten. Soms hebben ze een lange konische neus om het aansnijden
voorzichtig te laten gebeuren en dus de gehele tap minder te belasten.
Blindgat tappen:
zijn ook te gebruiken voor doorlopende gaten.
Spanen worden naar achter afgevoerd als lange draden, dus zeker niet
terug draaien zoals bij handtappen.
Doorlopend gat tappen
spanen worden naar voor afgevoerd en dus moeilijk te gebruiken voor een
blind gat.
Zijn steviger dan tappen voor doorlopende gaten.
Voordelen van machine tappen:
Kunnen in een doorgang het gat tappen, zonder te moeten terug draaien
zolang het gat niet langer is dan 2,5 x diameter.
Eén tap per schroefdraad afmeting.
Nadelen van machine tappen:
Zoeken het center van het gat niet op. Dus men moet de tap echt in lijn met
de as van het gat aanbieden, zeker als het gaat om gaten die langer zijn
dan 1x de diameter. Dus best de eerste gangen snijden op de draai- of



freesbank of in een boormachine met de hand inbrengen. Indien de tap
schuin de boring van meer dan 1xd in gaat zal hij uiteindelijk breken.
B. Schroefdraad vormende tappen.
Kunnen goed ingezet worden in de meeste materialen zoals staal, alu en
zijn legeringen, messing , brons, koper, gietijzer. voordeel:
Leveren een schroefdraad die zeer glad is van oppervlak en dus ideaal
voor veelvuldig in en uit schroeven van de bout of spindel.
Door het koudvervormen van het materiaal is de schroefdraadzone tot 30%
sterker dan het basismateriaal.
Geen spanen dus ook geen spanen die achter blijven in het werkstuk.
Schroefdraad met zeer enge toleranties.

nadeel:
duur.
Vereist de juiste smeerolie bij het tappen. ( Meestal grafietolie)
Te voorziene boring is groter dan bij het schroefdraad snijden.
C. Schroefdraad frezen.
Dit zijn moderne technieken voor het maken van schroefdraad en kunnen
enkel gebruikt worden op NC freesmachines met de gepaste software.
Voordeel:

Eén "tap” ( frees) voor alle schroefdraden met dezelfde spoed,
onafhankelijk van de diameter.

D. Welke tap voor welk materiaal.

Ook hier maakt men gebruik van een kleurencode in de vorm van een
gekleurde ring die zich op de tap bevindt. Dit is natuurlijk voor industrieel
gebruik en zal bij ons minder kritisch zijn met uitzondering voor harde
staalsoorten en titanium.

duur.

Geen ring of een groene: universeel gebruik.

Gele ring: Alu en zijn legeringen en magnesium.

Rode ring: veredeld staal tot 1100 N/mm2.

Blauwe ring: Roestvaststaal, koper en brons.

Rose ring: Titanium en zwaar veredeld staal dus boven 1100N/mm2.
Witte ring: Gietijzer, messing, brons, alles wat kort spanig is.

Tappen worden gemaakt uit koolstofstaal ( slechte kwaliteit, goed om één
gat te tappen) maar ook uit HSS ( high speed steel =snelstaal ). Ofwel uit
HSS-E dit is HSS met cobalt legeringen en levert ook zeer goede tappen =
duur.

Nog beter is HSS-PM ( dit is HSS maar uit poeder gemaakt en niet uit een
smelt. Hierdoor is het HSS zeer homogeen en levert zeer sterke tappen =
zeer duur!!

Meestal worden ze nog voorzien van een coating zodat ze een goudkleur(
TiN) krijgen of een zwarte kleur ( TIAIN). Een coating moet zeer glad zijn en
dus blinken anders is hij zijn geld niet waard!.

E. Tolerantie van de schroefdraad bij het snijden met tappen (Zie fig 4).



Fig 2 & 3 enkel ter informatie;

Er bestaan voor een zelfde schroefdraad diverse soorten tappen om een
bepaalde schroefdraad te bekomen. Soms wilt men schroefdraad maken
met zeer kleine speling op de bout. Sommige moeren die men voorziet van
schroefdraad moeten nadien nog van een beschermende laag voorzien
worden tegen het roesten. Dit wordt meestal met een galvanisch proces
gedaan en dan legt men er een laagdikte op van 0,02 a 0,05mm. Om
uiteindelijk de juiste schroefdraad te bekomen zal men de tap dus iets
dikker moeten maken.

Dit wordt op de tappen aangeduid met codes.

Een eerste code is de tolerantie waarmede de tap is aangemaakt en dit is
meestal: ISO 1, ISO 2 of ISO 3.

Meest voorkomend is ISO 2 en hiermede wordt een schroefdraad
geproduceerd die voldoet aan de tolerantie waarde 6H. Soms wordt alleen
6H vermeld op de tap. Dit is ook de meest gangbare soort en het best
geschikt voor wat wij doen.

Met ISO 3 ( overmaat van 0,02 a 0,04mm) maakt men een schroefdraad
volgens 6G is dit is schroefdraad die ietwat groter is in diameter, dus voor
werkstukken die nog een galvanische laag moeten bekomen. Gebruikt u
deze voor normale schroefdraad dan zult u vaststellen dat de bout er met
veel speling door schroett.

Soms ziet u ook ISO 2X en 6HX staan. Dit is een verhoogde
nauwkeurigheid. Dit kunt u gerust gebruiken maar levert een
nauwkeurigheid op die wij normaal niet nodig hebben.

Voor het meten van schroefdraad gaat men niet op de buiten of
binnendiameter meten maar meet men altijd op wat men de
flankendiameter noemt. Hiervoor maakt men dan ook gebruik van
meetgereedschap( bvb micrometer) voorzien van speciale meetpunten
afhankelijk van de spoed. Het exact meten van binnenschroefdraad is geen
gemakkelijke zaak. Men maakt dan ook meestal gebruik van schroefdraad
kalibers om snel goed of af te keuren.

F. Enkele richtlijnen:

Houdt uw tappen (en boren) gescheiden, deze voor ferro (gietijzer, staal,
roestvaststaal, etc) en deze voor non-ferro ( koper, messing, alu, brons,
etc) materialen.

Gietijzer en roestvaststaal leveren grotere slijtage aan uw tappen. Dus altijd
een goede tapolie gebruiken.

Eén enkele stevige puntslag in roestvaststaal is voldoende om het
materiaal plaatselijk zo te verharden dat u er met een normaal boor niet
meer doorkomt. Wees dus voorzichtig bij het punten van roestvaststaal
want ook uw kleine tappen ( M1,2 - M1,6 - M2 ) kunnen erdoor beschadigd
worden.



Een tap ingezet voor gietijzer, staal of roestvast zal nog moeilijk kunnen
werken op koper, messing, brons of alu. De scherpe snijkant is dan ietwat
te stomp geworden voor non-ferro, maar blijft wel bruikbaar voor staal,
gietijzer en roestvast.

G. Schroefdraadlengten:

Bij normale belasting van de boutverbinding zal men er voor zorgen dat:
Bij staal, de gebruikte schroefdraad minstens 1,5 x de diameter is.

Vb Bij M3 lengte 4,5mm, dus minimum 6 mm diep boren.

Bij gietijzer 2,5 x de diameter.

Bij non-ferro met stalen bouten: 2 x diameter

Een fijnere spoed levert een steviger verbinding op met dien verstande dat
de speling tussen bout en moer de juiste is.

Hebt u een bout-moer verbinding die goed vast moet blijven maakt dan de
bout zo lang mogelijk en voorziet hem van zoveel mogelijk schroefdraad
ook daar waar hij niet in de moer steekt.

Bij gelijke materialen is de moer altijd sterker dan de bout!

Luc Hoorelbeke

12-01-2012
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Gebruikte toleranties voor tappen en binnendraad
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Vergelijkingstabel toleranties voor tappen en
toleranties op binnendraad (moer)

3B

4 H A H 5 H
oy o A
150 2 6 H 2B 45 5@ g H
L2 o T = R
150 3 6 G 18 6G 7TH 8 H
£ £ -
J - e 586G
~ Lageder Toleranzfelder fiir Wellen j-t, NennmaBbereich:10-18mm  wertein pm= Y1000 mm
1350 ; e ; i A5 o : TR G
1250 o
1600
750 R EXil
150 >
} 3
250
750 41 R
it —— - - e Lo e : -
1250 — G 3 : 3
50T R (77 o8] 51 =10 lthie 245 13 15 4 Tosym] 1= < Bl k61K 1k7 (KB4 3 widctimalmelmilnslneinTiptlnblotip atrsirelr 7 ksslsels 7lsalsgltslislorial
R S g S ~ Nennmafbereichmm =1 = -
K_ur_z_.- 2 Nenn- " on Uber iber | iber liber iber ‘uber | ilber |- Uber fiber | Uber
zeichen | abman. | 1 2 8 10 8.1 30| B0 |80 01 1E0 315 | 400 |
e e S T bl Big. bis - BiE bis s bis =] bis: 5 . bl Bis
i : 3 & | 10 8 | 30 | 50 |- B0 120 | 180 400 | 500
i " ; ; SR T o ) 7 47 7 .
b e B e Pl sl e iy
H = ; B 8 ] AT 1 13 1% 15 16 +18 Lo
] 6} W e P R e B e i B e T e e e R
: b *6 i T T T e o R T ; +76 | +28 3
7 SRtk tes i, D o e e R : i
P oberes P £y =135 |4 i B CraD5 | vheS |
8 'un':::.- G | 3 :H <135 ,-”--:}553 L 5 T e L 1 "g.'g
- B 1,5 ] #1858 f wm iRl ; = (85 e ATTs
e R R SR E T
10 oberes. ] e20 24 ] ek o #80 «WS5 ] Teng e v126
5 unferes =30 =2y -39 ] ekd o -Bl -105 it 4] 125
b - 175 a5 BN ] 160 4180 4700
S0 W g Jnverss i A 85 | 7B Sien | Zven | Zdoo |
i 2 125 15 e
R B BT Hos | chE cEyOICHE |G
H 13 oHeTeE » 70 ~80 anin +165 +135 v 45 | sgkE. | 4486
- 15 : untares 70 90 <10 S185 | -195 - 315 ] —kis | 4B
2 14 oberza * 125 150 +180 T + 30 4+ i . 85 + 100 #1715
: : unteres =125 - 1m0 - g - 250 = 30 E | =435 =500 =575 |--650 - b - 776
300 | + ; EPPYTE 500 700 i MEG | M50 | £1250
1501 e BT Teip | 2% |l M TP W0 | Thea | fHiee
6 " oberes * 30 +375 | +4 650 +B00 +950 | 100 @250 | +ts80 | «i800 | -1800 2000
_unteres = =378 | -t - g50. | -800° | =980 | -no0 | <7250 § <1eS0 | ~1900 | -%80Q | -2
g e 7 S1600 | + 1760 2000 | + 2300 2600 | a FIET]
Ay e el e R R 18 | TBE0 | -mEAR | tBES | ch00s | tHe | 3800 | “Fasn | “3ise
18 SRVars: e e e B R R T R T R R T B e M (8 B ©
=2 _L-'-ﬁ" ﬁ-—j. — ary T ——rprain PR, G Y T




-y

2700 k B et - |
2500 2 & S5 =
2250 1 |
2000 f— LER E i i B
17%0 —§—+ .
+ 1500 L wl B T Shi BN EY
1150 1 G Werte
oo i 56 | in pm = 171000 m
500 e S B S { -
180 i -
0 1 i
150 t - LT T |
500 - o
T 750
._.Eﬂ 15k ER - - . m-.n. PR WG N
1250 b S M e i
1350 15 E 7 M| A oFaeIAT MRS AnIS BT ARSI € 137 1 8 faslonlsilsiisnsi SIS IR CACELED
e - T e e
K N MennmafBbereich mm
2 Urz= *nn- won Uber iibar liber lber iber uber uber dber dber | dber Uber uber
zeichen abmahB 1 3 6 10 18 30 50 80 120 18D 250 315 | 400
bis bis bis bis his bis his bis bis big bis Bis bis
™ 3 6 10 18 30 50 80 4 120 160 | 250 | 315 [ 400 | 500
= 5 beres % | <8 = T et 1 e S ) L T R LR T I T R
LM unieres D Ay SD. o W i) L T 0 o 0 o ] 0 0
7 aberes «10 | 12 +15 L] 2 *25 +30 *35 4 + 45 *52 *57 *53
B anteres L ERH NS 0 2 C 2 1] ] 0 a n o ]
B pberes = 14 - 18 =21 =17 33 19 = 40 * 54, «f3 +T72 + 81 «B9 +97
e unteres 0 ] 0 o 0 0 a o ] o e L) a
9 oberes * 25 =30 +35 L% - 52 +67 * 7% + 87 +108 +i15 +130 +1LO +155
1 unieres [V 1] -0 ] 1] ‘0 0 [i] 1] a 0 0 8
10 oheres 40 *4L8 +58 » 10 =84 =100 120 160 «160 + @5 + 210 + 130 » 250
AT unteres 0 0 | 0 0 0 o a o Q o 4 0 0
n oberecs G0 =75 + 30 110 +139 180 «190 + 220 =750 +193 +320 + 360 «400
8V unteres 0 1] A= ] 0 0 0 a 0 0 0 0 0
I __N aberes vl 120 150 +180 +210 250 l.__MG + 350 « 400 +&ED « 520 4570 #5310
Lo N T unieres 0 0 P, 0 a 0 a ) o g D 0
._w oberes * 14l « 160 =210 =270 + 330 350 + 660 + 540 +530 « 710 +210 + %0 #9370
e 1 unteres Q Q 0 ==l 1] 0 1) a [ ] ¢ (1] a
__h- oberes 250 » 300 + 360 i 30 +520 «B10 4 TLd +B70 = 1000 +1150 +1300 #1400 - | +1550
L ] urit eres 0 o 0 2 1] a i & 1] o 0 '] @
15 oberes 400 = 580 550 +T00 +Ba0 +1000 * 1100 « 1400 + 1500 +1850 + 7100 +2300 « 1800
| unteres o 0 ] o ] ] 7] 1] 1] ] o ] ]
16 aberos « E00 = 750 + 300 =1100 + 1300 + 1500 + 1500 « 2200 - 1500 v 2500 v 3200 + 1800 + 4000
unieres b i SO | LA | _a [1] 0 1] ] [i] ] 1] a a
___m- aheiag - -_ =] 500 = a0 22 2500 « 3000 « 3500 »&000 » LE00 = 5100 *5700 +§300
s e unieres — == e B, @ o & &
ﬂm oheres — e —_— -2 = 3300 3900 + & 600 * 5400
unisrss =3 st —r 4] { 1] ('] a
-l ==.




fig 4
VERGELIJKINGSTABEL VOOR TOLERANTIES VAN TAPPEN EN TOLERANTIES
VOOR BINNENDRAAD (MOER)
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