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Mögliche Schwierigkeiten mit nachgeschliffenen Gewindebohrern 	
Possible difficulties with resharpened taps

Lösung
Solution

Eventuelle Ursache
Possible cause

Fehler
Fault

Gewinde 
wird zu groß
Thread  
too large

Schleifgrat, Gratbildung nach dem Schärfen
Grinding burr, burr formation after sharpening 

Schleifgrat mit Ölstein oder Messingbürste entfernen
Remove grinding burr with whetstone or brass brush 

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Abstumpfungszone beim Nachschleifen nicht ganz beseitigt
Dull zones not completely eliminated by resharpening 

Nochmals schleifen oder neues Werkzeug	
(Nachschleifgrenze beachten)
Resharpen again or use new tool (observe resharpening limit)

Rundlauffehler im Anschnitt. Einseitiges Schneiden 	
des Gewindebohrers 
Concentricity error in chamfer. Tap cuts on one side only

Beim Nachschärfen des Gewindebohrers ist auf einwandfreien 
Rundlauf zu achten 
When resharpening ensure that tap is perfectly concentric                

Gewindebohrer-D durch mehrmaliges Schleifen zu klein
Tap diameter too small due to repeated grinding

Grenze der Nachschleifmöglichkeit erreicht. Neuwerkzeug 	
einsetzen
Resharpening limit reached. Use new tool

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Anschnittdurchmesser des Gewindebohrers zu klein und bedingt 
dadurch eine zu kurze wirksame Anschnittlänge 
Chamfer diameter of tap too small, so that effective chamfer 
length is too short

Beim Nachschleifen die vorgeschriebenen Anschnittwinkel 
einhalten
Observe chamfer angle when resharpening 

Kaltschweißungen in den Gewindeflanken 
Cold set formation on tap flanks

1.	Kaltschweißungen entfernen
2.	Neues Werkzeug einsetzen
1.	Remove cold set
2.	Use new tool

Gewinde 
wird zu eng
Thread too 
narrow

Unsaubere 
Gewinde-
oberfläche
Thread  
surface 
not clean 

Standlänge 
zu gering
Tool life  
too low 

Schleifgrat
Grinding burr

Schleifgrat entfernen
Remove grinding burr

Große Rauhtiefen der nachgeschliffenen Oberflächen 	
am Gewindebohrer 
Large peak-to-valley height on resharpened surface of tap

Nochmals schleifen oder neues Werkzeug
(Nachschleifgrenze beachten)
Sharpen again or use new tool (observe resharpening limit)

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Schneidengeometrie 
(Span-, Anschnitt-, Anschnittfrei-, Schälschnittwinkel)
Failure to maintain specified cutter geometry
(chip, chamfer, chamfer-free, progressive cutting angle)

Auf sachgemäßes Nachschärfen achten
Resharpen properly 

Härteverlust des Gewindebohrers durch Wärmeeinfluss beim 
Nachschneiden
Hardness of tap reduced from effect of heat while resharpening

1.	Schleifscheibenqualität ändern
2.	eventuell Nassschliff
1.	Use different quality of grinding wheel
2.	Grind wet if necessary 

Verlust der Eigenschaften von Oberflächenbehandlungen 
Loss of surface treatment characteristics

1.	Nachbehandlung der Gewindebohreroberfläche
2.	Eignung der Oberflächenbehandlung 
	 für den zu zerspanenden Werkstoff prüfen 
1.	Retreat tap surface
2.	Check suitability of surface treatment for material to be 	
	 machined
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Zollbrüche
Fractional sizes

Dezimal
Decimals mm

Zollbrüche
Fractional sizes

Dezimal
Decimal mm

1/64 0,015625 0,3969 33/64 0,515625 13,0969
1/32 0,03125 0,7937 17/32 0,3125 13,4937

3/64 0,046875 1,1906 35/64 0,546875 13,8906
1/16 0,0625 1,5878 9/16 0,5625 14,2875

5/64 0,078125 1,9844 37/64 0,578125 14,6844
3/32 0,09375 2,3812 19/32 0,59375 15,0812

7/64 0,109375 2,7781 39/64 0,609375 15,4781
1/8 0,125 3,1750 5/8 0,625 15,8750

9/64 0,140625 3,5719 41/64 0,640625 16,2719
5/32 0,15625 3,9687 21/32 0,65625 16,6687

11/64 0,171875 4,3656 43/64 0,671875 17,0656
3/16 0,1875 4,7625 11/16 0,6875 17,4625

13/64 0,203125 5,1594 45/64 0,703125 17,8594
7/32 0,21875 5,5562 23/32 0,71875 18,2562

15/64 0,234357 5,9531 47/64 0,734375 18,6531
1/4 0,25 6,3500 3/4 0,75 19,0500

17/64 0,265625 6,7469 49/64 0,765625 19,4469
9/32 0,28125 7,1437 25/32 0,78125 19,8437

19/64 0,296875 7,5406 51/64 0,796875 20,2406
5/16 0,3125 7,9375 13/16 0,8125 20,6375

21/64 0,328125 8,334 53/64 0,828125 21,0344
11/32 0,34375 8,7312 27/32 0,84375 21,4312

23/64 0,359375 9,1281 55/64 0,859375 21,8291
3/8 0,375 9,5250 7/8 0,875 22,2250

25/64 0,390625 9,9219 57/64 0,890625 22,6219
13/32 0,40625 10,3187 29/32 0,90625 23,0187

27/64 0,421875 10,7156 59/64 0,921875 23,4156
7/16 0,4375 11,1125 15/16 0,9375 23,8125

29/64 0,453125 11,5094 61/64 0,953125 24,2094
15/32 0,46875 11,9062 31/32 0,96875 24,6062

31/64 0,484375 12,3031 63/64 0,984375 25,0031
1/2 0,5 12,7000

Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter
Conversion tables Inch/mm

Zoll
Inch mm 10 20 30

0 254,0 508,0 762,0
1 25,4 279,4 533,4 787,4
2 50,8 304,8 558,8 812,8
3 76,2 330,2 584,2 838,2
4 101,6 355,6 609,6 863,6
5 127,0 381,0 635,0 889,0
6 152,4 406,4 660,4 914,4
7 177,8 431,8 685,8 939,8
8 203,2 457,2 711,2 965,2
9 228,6 482,6 736,6 990,6

   1˝   
 1000

  1˝   
 100

  1˝   
 10

Zoll
Inch mm

Zoll
Inch mm

Zoll
Inch mm

0,001 0,0254 0,01 0,254 0,1 2,54
0,002 0,0508 0,02 0,508 0,2 5,08
0,003 0,0762 0,03 0,762 0,3 7,62
0,004 0,1016 0,04 1,016 0,4 10,16
0,005 0,1270 0,05 1,270 0,5 12,70
0,006 0,1524 0,06 1,524 0,6 15,24
0,007 0,1778 0,07 1,778 0,7 17,78
0,008 0,2032 0,08 2,032 0,8 20,32
0,009 0,2286 0,09 2,286 0,9 22,86



33www.lmt-bilz.com

mm
Zoll
Inch 10 20 30 40 50 60 70 80 90

0 0 0,39370 0,78740 1,18110 1,57480 1,96851 2,36221 2,75591 3,14961 3,54331
1 0,03937 0,43307 0,82677 1,22047 1,61417 2,00788 2,40158 2,79528 3,18898 3,58268
2 0,07874 0,47244 0,86614 1,25984 1,65354 2,04725 2,44095 2,83465 3,22835 3,62205
3 0,11811 0,51181 0,90551 1,29921 1,69291 2,08662 2,48032 2,87402 3,26772 3,66142
4 0,15748 0,55118 0,94488 1,33858 1,73228 2,12599 2,51969 2,91339 3,30709 3,70079
5 0,19685 0,59055 0,98425 1,37795 1,77165 2,16536 2,55906 2,95276 3,34646 3,74016
6 0,23622 0,62992 1,02362 1,41732 1,81103 2,20473 2,59843 2,99213 2,28583 3,77953
7 0,27559 0,66929 1,06299 1,45669 1,85040 2,24410 2,63780 3,03150 3,42520 3,81890
8 0,31496 0,70866 1,10236 1,49606 1,88977 2,28347 2,67717 3,07087 3,46457 3,85827
9 0,35433 0,74803 1,14173 1,53543 1,92914 2,32284 2,71654 3,11024 3,50394 3,89764

mm
Zoll
Inch 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 0 3,93701 7,87402 11,8110 15,7480 19,6851 23,6221 27,5591 31,4961 35,4331
10 0,39370 4,33071 8,26772 12,2047 16,1417 20,0788 24,0158 27,9528 31,8898 35,8268
20 0,78740 4,72441 8,66142 12,5984 16,5354 20,4725 24,4095 28,3465 32,2835 36,2205
30 1,18110 5,11811 9,05513 12,9921 16,9291 20,8662 24,8032 28,7402 32,6772 36,6142
40 1,57480 5,51181 9,44883 13,3858 17,3228 21,2599 25,1969 29,1339 33,0709 37,0079
50 1,96851 5,90552 9,84252 13,7795 17,7165 21,6536 25,5906 29,5276 33,4046 37,4016
60 2,36221 6,29922 10,2362 14,1732 18,1103 22,0473 25,9843 29,9213 22,8583 37,7953
70 2,75591 6,69292 10,6299 14,5669 18,5040 22,4410 26,3780 30,3150 34,2520 38,1890
80 3,14961 7,08662 11,0236 14,9606 18,8977 22,8347 26,7717 30,7087 34,6457 38,5827
90 3,54331 7,48032 11,4173 15,3543 19,2914 23,2284 27,1654 31,1024 35,0394 38,9764

Umrechnungstabellen Zoll/Millimeter
Conversion tables Inch/mm

   1˝   
 1000

Zoll
Inch mm

0,001 0,000039
0,002 0,000079
0,003 0,000118
0,004 0,000157
0,005 0,000197
0,006 0,000236
0,007 0,000276
0,008 0,000315
0,009 0,000354

  1˝   
 100

Zoll
Inch mm

0,01 0,00039
0,02 0,00079
0,03 0,00118
0,04 0,00157
0,05 0,00197
0,06 0,00236
0,07 0,00276
0,08 0,00315
0,09 0,00354

  1˝   
 10

Zoll
Inch mm

0,1 0,00394
0,2 0,00787
0,3 0,01181
0,4 0,01575
0,5 0,01969
0,6 0,02362
0,7 0,02756
0,8 0,03150
0,9 0,03543
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Wichtige Bestellhinweise
Important Hints

Programmaktualität
Im Rahmen der kontinuierlichen Aktualisierung unseres Produkt- 
programmes nehmen wir nicht nur neue und damit technisch 
bessere Produkte im Programm auf, sondern führen auch eine 
intensive Programmbereinigung durch. Es kann also im Einzelfall 
passieren, dass wir einen von Ihnen bestellten Artikel nicht mehr 
lagermäßig führen. Sie erhalten dann von uns in der Regel ein 
technologisch besseres Produkt, mindestens aber eine gleich-
wertige Alternative. In Zweifelsfällen wird sich unser Verkaufsteam 
mit Ihnen in Verbindung setzen, um eine für Sie optimale Ausfüh-
rung zu bestimmen. Durch diese Vorgehensweise ist sichergestellt, 
dass Sie stets mit Werkzeugen beliefert werden, die technisch 
auf dem neuesten Stand sind.
Eine Verpflichtung zur Lieferung von noch im Katalog oder in 
der Preisliste abgebildeten Werkzeugen, die intern aber bereits  
programmbereinigt wurden, übernehmen wir deshalb nicht.

Alle Katalogangaben sind unverbindlich. Schreib- und Rechenfehler 
sind vorbehalten.
Maßgeblich sind die Angaben in der Auftragsbestätigung.

Identnummern
Um die Auftragsbearbeitung zu beschleunigen und Verwechse-
lungen auszuschließen, bitten wir bei Aufträgen um Angabe der 
Identnummern.

Preise
Dieser Katalog enthält keine Preise. Diese entnehmen Sie bitte 
der jeweils gültigen Preisliste.

Mindestauftragswert
Wir bitten um Verständnis, dass wir Aufträge bis zu einem Gesamt-
wert unter € 50,- nur gegen eine zusätzliche Bearbeitungsgebühr  
in Höhe von € 20,- ausführen können. 
Die Mindestbestellmenge bei Sonderartikeln beträgt 3 Stück.

Sonderformen
Sollten Sie eines Ihrer Bearbeitungsprobleme nicht mit einem 
unserer lagergängigen Werkzeuge lösen können, bieten wir Ihnen 
Sonderformen oder zeichnungsgebundene Werkzeuge 
auf Anfrage an. Unsere Anwendungstechniker beraten Sie gern.

Updating of our product range
In the course of updating of our product range, we are not only con-
stantly adding new and therefore technically improved products to 
our programme, but at the same time are also continually reassess-
ing the product range. In exceptional cases, it can therefore happen 
that we no longer have a product you order on stock. 
You will then receive a technically improved product or at least an 
equivalent alternative. In case of doubt, our sales team will contact 
you in order to determine the optimal version for you. We ensure 
that you will always get the most updated tools.
We therefore do not assume any obligation to supply tools appear-
ing in the catalogue and/or in the price list which have already been 
adjusted out of the system internally.

Bilz and its partners shall have no liability for indirect, incidental or 
consequential errors in this catalogue.
Some mistakes and calculation errors may be present. Orders are 
subject to approval.

Ident-Nos.
Please indicate the ident-nos. in your orders to speed up order 
processing and avoid confusion.

Prices
For prices, please refer to the current price list.

Minimum order value
An additional handling fee of EUR 20.00 will be charged for orders 
with a total value of less than EUR 50.00.
The minimum order quantity for special tools is 3 pcs.

Special designs
If you find that your specific machining problems cannot be resol-
ved with any of our permanently stocked tools, then we can supply 
special designs or tools made according to drawings. Our applica-
tion technicians will be glad to help you.
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BILZ WERKZEUGFABRIK
GmbH & Co. KG
Vogelsangstr. 8
73760 Ostfildern
Deutschland
Fon +49 7 11 3 48 01 - 0
Fax +49 7 11 3 48 12 56
info@lmt-bilz.com
www.lmt-bilz.com




