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ВЫБОР ИНСТРУМЕНТА И ПАРАМЕТРОВ ОБРАБОТКИ

ПРИНЯТЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Смотри с. 16–23 в сопоставлении
с этим разворотом обложки



Метчики и резьбонарезные плашки

www.vergnano.com
www.intehnika.ru



На протяжении 65 лет компания Vergnano концентрирует усилия на качестве 
выпускаемой продукции, сочетая постоянно создаваемые инновации с суще-
ствующими традициями, культивируемыми в течение многих лет.
Благодаря непрекращающимся новым инвестициям, постоянным исследо-
ваниям в области новых технологий, жесткому контролю производственного 
процесса и выпускаемой продукции, компания увеличила свое присутствие  
на итальянском и международном рынках.

Сегодня компания Vergnano предлагает своим клиентам резьбообразующий 
инструмент, соответствующий высочайшим стандартам. Продукция компа-
нии Vergnano соответствует всем требованиям, которые современное произ-
водство предъявляет к точности, надежности и производительности инстру-
мента. Каталог компании Vergnano представляет результат исследований, 
обогащенных многолетним опытом, соответствует всем требованиям посто-
янно развивающегося рынка и отражает традиции компании Vergnano.

Русскоязычный каталог Vergnano переработан и адаптирован к российскому 
потребителю. Каталог транслирует зарубежные национальные и междуна-
родные стандарты, используемые компанией Vergnano, – в эквивалентные  
им российские стандарты. Трансляция стандартов позволяет российскому 
потребителю выбирать и использовать инструменты компании Vergnano, ори-
ентированные и индексированные для изготовления резьбы по зарубежным 
национальным и международным стандартам, – для изготовления резьбы  
по эквивалентым им российским стандартам. Русскоязычный каталог допол-
нен необходимыми справочными материалами и комментариями.

2002

1944 1950 1980 



Политика компании Vergnano в области защиты окружающей среды и про-
мышленной безопасности

Базовыми принципами политики компании Vergnano являются защита окру-
жающей среды и обеспечение промышленной безопасности работающих.  
В связи с этим компания стремится:
– соблюдать законы и стандарты в области защиты окружающей среды, 

промышленной безопасности и сохранения здоровья;
– учитывать экологические требования и требования к безопасности на всех 

стадиях производства, начиная со стадий проектирования и подготовки 
производства;

– предлагать продукцию, изготовленную с соблюдением экологических норм 
и требований;

– убеждать потребителей использовать продукцию компании Vergnano, не на-
рушая требований по защите окружающей среды (как при применении про-
дукции, так и при ее переработке и утилизации).

Система управления качеством сертифицирована согласно UNI EN ISO 9001:2000
REG. No 1399-A UNI EN ISO 9001:2000
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ПЕРЕЧЕНЬ ИНСТРУМЕНТОВ

Инструмент Инструмент Инструмент ИнструментРезьба Резьба Резьба РезьбаСтр. Стр. Стр. Стр.

* ВАП (VAP) – вапоризованный (отпущенный в атмосфере пара).
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1. Метчики Стр.

ОГЛАВЛЕНИЕ
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2. Резьбонарезные плашки

3. Техническая информация

4. Список национальных и международных стандартов, упоминаемых в каталоге

Метчики для метрической резьбы с крупным шагом по ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998;  
ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Метчики для метрической резьбы с мелким шагом по ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998;  
ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Метчики для американской унифицированной резьбы UNC с крупным шагом  
(дюймовой резьбы ISO) по ASME B 1.1–2003 (2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Метчики для американской унифицированной резьбы UNF с мелким шагом  
(дюймовой резьбы ISO) по ASME B 1.1–2003 (2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Метчики для трубной резьбы Витворта по ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Метчики для резьбы Витворта BSW по ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937,  
ОСТ НКТП 1262–1937, BS 84–2007

Метчики для британской трубной конической (1:16) резьбы Rc (BSPT) по ГОСТ 6211–1981,  
ISO 7–1–1994 (2007), BS 21–1985

Метчики для американской трубной конической (1:16) резьбы NPT по ГОСТ 6111–1952,  
ASME В 1.20.1–1983 (2006), ANSI В 1.20.1–2000

Метчики для американской трубной конической (1:16) резьбы NPTF по ОСТ 37.001.311–1983,  
ASME В 1.20.3–1976 (2008), ANSI В 1.20.3–1976 (2008)

Плашки для метрической резьбы с крупным шагом по ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998;  
ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Плашки для метрической резьбы с мелким шагом по ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998;  
ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Плашки для американской унифицированной резьбы UNC с крупным шагом  
(дюймовой резьбы ISO) по ASME B 1.1–2003 (2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Плашки для американской унифицированной резьбы UNF с мелким шагом  
(дюймовой резьбы ISO) по ASME B 1.1–2003 (2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Плашки для трубной резьбы Витворта по ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Плашки для резьбы Витворта BSW по ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937,  
ОСТ НКТП 1262–1937, BS 84–2007

Плашки для американской трубной конической (1:16) резьбы NPT по ГОСТ 6111–1952,  
ASME В 1.20.1–1983 (2006), ANSI В 1.20.1–2000
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Правильный выбор инструмента имеет первостепенное значение для достижения необходимого результата при меха-
нической обработке. Возрастающие требования к производительности, качеству и эффективности обработки приво-
дят к увеличению номенклатуры инструмента, представляемого на рынке в последние годы. В связи с этим усложняет-
ся задача подбора оптимального инструмента для необходимого вида обработки. Новый каталог Vergnano содержит ре-
комендации для подбора метчиков: таблицы материалов и применений инструмента.
Для подбора метчика следуйте нижеприведенным инструкциям. Каждый сделанный Вами шаг реализует определенный 
этап в подборе инструмента под конкретный и специфичный характер и параметр обработки и, в конечном итоге, Вы 
выбираете необходимый Вам метчик.
Далее Вы сможете увидеть параметры метчиков на с. 10–15.

1. Выбор группы обрабатываемого материала, напри-
мер, сталь (ниже приведен фрагмент таблицы, рас-
положенной на развороте оборотной стороны первой 
страницы обложки)*

3. Выбор группы метчиков, соответствующих типу отверстия, например, для сквозных отверстий (ниже справа приве-
ден для примера фрагмент одной из таблиц, расположенных на с. 16–23, в частности, на с. 18; слева – фрагмент  
таблицы, расположенной на упомянутом выше развороте обложки)

4. Выбор типа и глубины отверстия, например, глубокое сквозное отверстие (фрагменты тех же таблиц)

* Продолжите последующую работу по выбору метчика при развернутой оборотной стороне первой страницы обложки, обращаясь при этом к другим 
страницам каталога (в соответствии с последующими инструкциями).

2. Выбор группы материала по прочности, типу мате-
риала или типу стружки (например, углеродистая сталь 
500 Н/мм2, группа материала – 1.3 – см. фрагмент таб-
лицы на упомянутом развороте обложки). Наимено-
вания материалов указаны в таблице на с. 193–195

ВЫБОР МЕТЧИКА
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5. Выбор типа резьбы, например, UNF 
(фрагменты тех же таблиц)

6. Выбор класса точности резьбы, например, 2В
(фрагменты тех же таблиц)

7. Выбор версии метчика, например, с покрытием (фрагменты тех же таблиц)

8. Выбор метчика на пересечении строки и колонки, которые были выбраны на предыдущих этапах: A28FP. В нижней 
части колонки на ее пересечении со строкой, соответствующей выбранной группе материала – углеродистая сталь 
(строка 1.3), указана скорость резания: 25–30 м/мин (фрагменты тех же таблиц)

TiX2 Без покр. TiN TiN TiNБез покр. Без покр. Без покр.

TiX2 Без покр. TiN TiN TiNБез покр. Без покр. Без покр.

о
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ОПИСАНИЕ ГРАФИЧЕСКИХ ИЗОБРАЖЕНИЙ

Материал инструмента: стандартная быстрорежущая сталь

Материал инструмента: порошковая быстрорежущая сталь

Материал инструмента: порошковая быстрорежущая сталь повышенной производительности

Группа обрабатываемого материала

Тип хвостовика: усиленный (утолщенный) хвостовик DIN 371–2008 до М10, проходной (утонченный) хвостовик 
DIN 376–2008 от М11

Тип хвостовика: DIN 376–2008 в основном номенклатурном ряду метчиков

Тип хвостовика: удлиненный в основном номенклатурном ряду метчиков

Тип хвостовика: цилиндрический с лыской для зажима DIN 1835–1–1999, DIN 1835–2–2000, тип В

Метчик с прямыми стружечными канавками

Метчик с прямыми стружечными канавками и винтовой подточкой канавок на заборном конусе

Метчик с прямыми стружечными канавками и прерывистой резьбой (с шахматным расположением резцов)

Метчик с прямыми стружечными канавками и винтовой подточкой канавок на заборном конусе с прерывистой 
резьбой (с шахматным расположением резцов)

Метчик-раскатник без каналов для СОЖ

Метчик-раскатник с каналами для СОЖ

Метчик с правыми винтовыми стружечными канавками с углом наклона 15о

Метчик с правыми винтовыми стружечными канавками с углом наклона 25о

Метчик с правыми винтовыми стружечными канавками с углом наклона 40о

Метчик с правыми винтовыми стружечными канавками с углом наклона 45о

Метчик с левыми винтовыми стружечными канавками с углом наклона 15о

Заборный конус формы А: 5–6 шагов резьбы метчика для обработки сквозных отверстий

Заборный конус формы В: 4–5 шагов резьбы метчика для обработки сквозных отверстий  
(для метчика с прямыми стружечными канавками и винтовой подточкой канавок на заборном конусе)

Заборный конус формы С: 2–3 шага резьбы метчика для обработки глухих и сквозных отверстий

Заборный конус формы D: 4–5 шагов резьбы метчика для обработки сквозных отверстий 
(для метчика с прямыми или винтовыми стружечными канавками)
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Заборный конус формы Е: 1,5–2 шага резьбы метчика для обработки сквозных отверстий

Метчик с каналом для СОЖ с осевым отверстием, для обработки глухих отверстий

Метчик с каналом для СОЖ с радиальными отверстиями, для обработки сквозных отверстий

Метчик с каналом для СОЖ с осевым отверстием, для обработки глухих отверстий

Метчик-раскатник с каналом для СОЖ с осевым отверстием

Метчик-раскатник с каналом для СОЖ с радиальными отверстиями

Тип и глубина отверстия: сквозное, до 1хd1

Тип и глубина отверстия: сквозное, до 1,5хd1

Тип и глубина отверстия: сквозное, до 2,5хd1

Тип и глубина отверстия: глухое, до 1хd1

Тип и глубина отверстия: глухое, до 1,5хd1

Тип и глубина отверстия: глухое, до 2,5хd1

Тип и глубина отверстия: глухое, до 3хd1

Тип и глубина отверстия: сквозное и глухое, до 1хd1

Тип и глубина отверстия: сквозное и глухое, до 1,5хd1

Тип и глубина отверстия: сквозное и глухое, до 2,5хd1

Стандартная рекомендуемая скорость резания: 5–40 м/мин

Повышенная рекомендуемая скорость резания: 30–65 м/мин

Метчик для работы с жестким (синхронизирующим вращение метчика) креплением или креплением  
с компенсацией

Метчик для работы только с жестким (синхронизирующим вращение метчика) креплением

Стандартная стойкость (время резания)

Повышенная стойкость (время резания)
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МЕТЧИКИ ДЛЯ ГЛУХИХ И СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

МЕТЧИКИ С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
Метчики с прямыми канавками являются наиболее распространенным типом метчиков, предназначенных для нарезания 
резьбы в глухих и сквозных отверстиях на всех типах обрабатываемых материалов. Наиболее просто нарезать резьбу 
на материалах, дающих короткую или прерывистую стружку, таких как чугун или бронза хорошей или средней обраба-
тываемости.
У метчиков для глухих отверстий заборный конус выполняется коротким, формы С, что обеспечивает получение пол-
ностью нарезанной резьбы практически до дна отверстия. У метчиков для сквозных отверстий, где есть достаточно  
пространства для выхода инструмента, заборный конус выполняется длинным, формы А, что обеспечивает снижение 
нагрузки на каждом резце заборного конуса инструмента и повышает его стойкость. 

Тип метчика Материал
инструмента

Тип
и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного 

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала
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МЕТЧИКИ ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

МЕТЧИКИ C ВИНТОВОЙ ПОДТОЧКОЙ ПРЯМЫХ СТРУЖЕЧНЫХ КАНАВОК НА ЗАБОРНОМ КОНУСЕ
На таких метчиках с прямыми стружечными канавками выполнена винтовая подточка стружечных канавок для образо-
вания угла наклона подточки с осью метчика на всей длине заборного конуса. Винтовая подточка способствует эваку-
ации образующейся стружки в направлении осевой подачи инструмента. Такие метчики предназначены для нарезания 
резьбы в сквозных отверстиях в материалах, при обработке которых образуется длинная стружка. Конструкция забор-
ного конуса метчика позволяет нарезать резьбу на длине до 2,5хd1.

Тип метчика
Тип

и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного 

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала

Материал
инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик
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МЕТЧИКИ ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

МЕТЧИКИ С ЛЕВЫМИ ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
Метчики с левыми винтовыми стружечными канавками перемещают образующуюся стружку в направлении осевой по-
дачи инструмента. Такие метчики предназначены для сквозных отверстий. Таким же образом работают метчики с левой 
резьбой и правыми спиральными стружечными канавками.

Тип метчика
Тип

и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного  

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала

Материал
инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик
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МЕТЧИКИ ДЛЯ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ

МЕТЧИКИ С ПРАВЫМИ ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
Метчики с правыми винтовыми стружечными канавками перемещают образующуюся стружку в направлении проти-
воположном осевой подаче инструмента. Метчики такой конструкции предназначены для нарезания резьбы в глухих  
отверстиях.
Чем больше угол наклона стружечной канавки, тем больше возможная глубина отверстия, на которой реализуется  
нарезание резьбы. При этом больший объем винтовой стружечной канавки, по сравнению с объемом прямой стружеч-
ной канавки, позволяет разместить большее количество стружки, которая удаляется с повышенным усилием, благода-
ря тому, что винтовая стружечная канавка выполняет также функцию шнека.
Метчики с большим углом наклона стружечной канавки (≥40о) имеют увеличенную обратную конусность на калибрую-
щей части, что улучшает удаление стружки и снижает вращающий момент при выворачивании метчика. Это позволяет 
выполнять нарезание резьбы на глубине до 3хd1.

Тип метчика
Тип

и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного 

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала

>>

Материал
инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик
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МЕТЧИКИ ДЛЯ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ (продолжение)

МЕТЧИКИ С ПРАВЫМИ ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ

Тип метчика
Тип

и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного 

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала

Материал
инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик
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МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Основные характеристики и преимущества метчиков-раскатников  
(бесстружечных метчиков)
1. Увеличенная прочность и поверхностная твердость резьбы, полученной метчи-

ками-раскатниками, благодаря упрочнению материала заготовки в результате 
его пластического деформирования и отсутствию перерезания волокон обра-
батываемого материала при раскатывании резьбы.

2. Улучшенное качество поверхности резьбы по шероховатости, благодаря выгла-
живанию материала изделия метчиком-раскатником.

3. Большая скорость резания (производительность) метчиков-раскатников по срав-
нению с режущими метчиками.

4.  Повышенная стойкость метчиков-раскатников по сравнению с режущими мет-
чиками.

5. Возможность получения резьбы одним метчиком-раскатником и в глухих, и в сквоз-
ных отверстиях. 

6. Уменьшение опасности поломки метчика-раскатника, благодаря увеличенной 
толщине сердцевины, по сравнению  с режущим метчиком, имеющим стружеч-
ные канавки.

7. Возможность получения метчиками-раскатниками резьбы на большей глубине отверстий, чем режущими метчиками.
8.  Отсутствие образования стружки, высокая надежность и стабильность процесса резьбообразования.
 
Требования к метчикам-раскатникам
1. Необходимость обеспечения большей точности отверстия под раскатывание резьбы, по сравнению с отверстиями 

под нарезание резьбы. Отверстие, при этом, должно иметь больший диаметр, чем диаметр отверстия под нарезание 
резьбы, приблизительно равный среднему диаметру резьбы изделия.

2. Материал изделия для хорошей работы метчика-раскатника должен быть пластичным – с относительным удлинени-
ем δ ≥ 10%, и невысокопрочным – с пределом прочности σв ≤ 1200 МПа.

3. Для работы метчика-раскатника может потребоваться увеличенная мощность оборудования (100-150%), затрачивае-
мая на обработку резьбы, по сравнению с (незатупленным) режущим метчиком.

Тип метчика
Тип

и глубина
отверстия

Стойкость
(время  

резания)

Способ
крепления

инструмента

Тип  
хвостовика

Форма  
заборного 

конуса

Рекоменду-
емая  

скорость
резания

Конструк-
тивные  

особенности 
метчика

Группа
обрабаты-
ваемого

материала

Материал
инструмента

Подача  
СОЖ

сквозь  
метчик
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Комплекты ручных метчиков Метчики для сквозных отверстийМетчики для кониче-
ских резьб

Гаечные 
метчики

< См. группы обрабатываемых материалов 
на развороте оборотной стороны первой 
страницы обложки

*  Формы заборного конуса метчиков и другие принятые в таблице обозначения приведены на развороте оборотной стороны первой страницы обложки.
**  ВАП (VAP) – вапоризованный (отпущенный в атмосфере пара).

Без покр.

Применение, скорость резания, м/мин

Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр.TiN-TiCN TiN-TiCN TiH1Без покр.-
ВАП**
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Метчики для сквозных отверстий

Без покр.

Применение, скорость резания, м/мин

Без покр. TiX2 Без покр. Без покр.TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCNTiN-TiH1 TiN TiN TiN
Без покр.-

ВАП
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TiX2

Применение, скорость резания, м/мин

Без покр. TiN TiN TiN TiN TiN TiNБез покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр.

Метчики для сквозных отверстий Метчики для глухих отверстий

< См. группы обрабатываемых материалов 
на развороте оборотной стороны первой 
страницы обложки
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Метчики для глухих отверстий

Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр. Без покр.
Без покр.-

ВАПTiN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN

Применение, скорость резания, м/мин
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Метчики для глухих отверстий

Применение, скорость резания, м/мин

Без покр. TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiCN TiN-TiH1 TiH1TiN TiX2Без покр. Без покр.-
ВАП Без покр. Без покр.

< См. группы обрабатываемых материалов 
на развороте оборотной стороны первой 
страницы обложки
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Применение, скорость резания, м/мин

TiN-TiCN TiN-TiCN TiH1 TiH1TiN TiN TiN TiX2Без покр.-
ВАП Без покр.Без покр. Без покр. Без покр.

Метчики для глухих отверстий
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Применение, скорость резания, м/мин

TiN-TiCN Азотир. Азотир. ACE ACE TiH1 Без покр.Азотир. Азотир.TiN-TiCN TiCN TiCN Без покр.

Метчики для глухих и сквозных отверстий

МЕТЧИКИ ДЛЯ ГЛУХИХ И СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ (продолжение)

< См. группы обрабатываемых материалов 
на развороте оборотной стороны первой 
страницы обложки
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Применение, скорость резания, м/мин

Без покр. TiCN ВАП ВАПCrN TiN-TiCNБез покр. TiN-TiCN TiN TiN TiN TiN TiN

Метчики для глухих и сквозных отверстий Метчики-раскатники



ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



М

Метчики для метрической резьбы с крупным шагом



М

26

РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из трех метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
* Класс точности резьбы метчика регламентирован ГОСТ 16925–1993 (взамен ГОСТ Р 50070–1992), ISO 2857–1973, ES ISO 2857–2007,

    DIN EN 22857–1990.
** Поле допуска и предельные размеры резьбы изделия регламентированы ГОСТ 16093–2004, ISO 965–1–1998, ISO 965–2–1998, ISO 965–3–1998.



М
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РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из трех метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Левая метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

28

РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из трех метчиков, красное кольцо

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

29

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М
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Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

32

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

34

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

35

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки, канал для СОЖ с осевым отверстием

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

37

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки, прерывистая резьба

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки титановых сплавов – прямые стружечные канавки, голубое кольцо

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки высокопрочных материалов – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм
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EGМ
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для резьбы под винтовую пружинную резьбовую вставку – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом EGM для винтовой пружинной резьбовой вставки (DIN 8140–2–2005)

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

* Диаметр резьбы, подлежащий восстановлению (диаметр, образующийся после ввинчивания винтовой пружинной резьбовой вставки).

Рекомендации к использованию
Спиральные резьбовые вставки применяют для восстановления (ремонта) сорванной внутренней резьбы, а также для 
повышения прочности резьбы отверстия в корпусах изделий из алюминиевых сплавов и пластмасс. Вставка представ-
ляет собой пружину, навитую из проволоки ромбического сечения, которую с натягом ввертывают в резьбовое отвер-
стие поводком, образуя внутреннюю резьбу (при ремонте – прежнего) стандартного размера. 
Сорванную резьбу рассверливают, перенарезают метчиком EGM большего, чем восстанавливаемая резьба диаметра, 
но того же шага и ввертывают спиральную вставку, образующую новое резьбовое разъемное соединение. Вставка мо-
жет быть вывернута специальным ключом без повреждения резьбы в корпусе изделия и заменена на новую вставку.



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, прерывистая резьба

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ с удлиненным хвостовиком – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

46

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

47

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

48

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

49

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

50

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

51

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, канал для СОЖ с радиальными 
отверстиями или без канала
Для сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

52

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, канал для СОЖ с радиальными 
отверстиями или без канала
Для сквозных отверстий – для работы с жестким (синхронизирующим вращение) креплением метчика
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

53

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки материалов прочностью до 1200 H/мм2 – прямые стружечные канавки 
с винтовой подточкой
Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

54

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки нержавеющей стали – прямые стружечные канавки с винтовой 
подточкой, зеленое кольцо
Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

55

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

56

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – левые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

57

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – левые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

58

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

59

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

60

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ с удлиненным хвостовиком – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

61

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

62

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

63

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о, канал для СОЖ 
с осевым отверстием
Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

64

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

65

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

66

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

67

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ с удлиненным хвостовиком – правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

68

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

69

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

70

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

71

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

72

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – короткий заборный конус формы Е, правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о, оранжевое кольцо
Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

73

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

74

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – увеличенный обратный конус, правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 45о, канал для СОЖ с осевым отверстием или без канала
Для глухих отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

75

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – увеличенный обратный конус, короткий заборный конус формы Е, правые 
винтовые стружечные канавки с углом наклона 45о

Для глухих отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

76

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – увеличенный обратный конус, правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о, канал для СОЖ с осевым отверстием или без канала
Для глухих отверстий – для работы с жестким (синхронизирующим вращение) креплением метчика
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

77

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – увеличенный обратный конус, правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о, красное кольцо
Для глубоких глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

78

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки высокопрочных материалов – правые винтовые стружечные канавки 
с углом наклона 25о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

79

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки нержавеющей стали – правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о, зеленое кольцо
Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

80

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки легких сплавов – две правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

81

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки легких сплавов – правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о, желтое кольцо
Для глухих отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

82

МАШИННЫЕ ГАЕЧНЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

Метчики-раскатники
для метрической резьбы с крупным шагом

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



М

84

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

85

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

86

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

87

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

88

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



М

89

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



М

90

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки, канал для СОЖ

Для глухих и сквозных отверстий – метчики повышенной производительности 
Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



МF

Метчики для метрической резьбы с мелким шагом

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



92

МF
РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из двух метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



93

МF
РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из двух метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



94

МF
РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из двух метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая левая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



95

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



96

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



97

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



98

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



99

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



100

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



101

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



102

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



103

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



104

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



105

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



106

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



107

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



108

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



109

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



110

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



111

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – левые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



112

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



113

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



114

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



115

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о, канал для СОЖ
с осевым отверстием
Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



116

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



117

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



118

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



119

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



120

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



121

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



122

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – увеличенный обратный конус, правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 45о

Для глухих отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



123

МF
МАШИННЫЕ ГАЕЧНЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

  – cтандартное исполнение
 – по заказу

Размеры в мм



MF

Метчики-раскатники 
 для метрической резьбы с мелким шагом

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



125

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



126

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



127

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



128

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



129

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ

Для глухих и сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



130

МF
МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Для глухих и сквозных отверстий – высокопроизводительные метчики
Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



UNC

Метчики для американской унифицированной резьбы UNC  
с крупным шагом (дюймовой резьбы ISO) 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



UNC

132

РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из трех метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Американская унифицированная* резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

 – cтандартное исполнение
 – по заказу

* Основной и номинальный профили американской унифицированной резьбы (дюймовой резьбы ISO) идентичны принятым для стандартной метричес-
   кой резьбы ISO (ГОСТ, DIN).

Размеры в мм



UNC

133

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

FC – для глухих отверстий     FP – для сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



UNC

134

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



UNC

135

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



UNC

136

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые канавки с винтовой подточкой

Для сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

* Метчики не производятся: следует запросить необходимое количество метчиков этого типа, из остающихся на складе.
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий 
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



UNC
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



UNC
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



UNC
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки легких сплавов – две правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о

Для глухих отверстий
Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

 – cтандартное исполнение

Размеры в мм



UNF

Метчики для американской унифицированной резьбы UNF  
с мелким шагом (дюймовой резьбы ISO) 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



UNF
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  – cтандартное исполнение

 – по заказу

РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из двух метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм



UNF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

FC – для глухих отверстий     FP – для сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998



UNF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



UNF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Размеры в мм

Для сквозных отверстий 
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



UNF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



UNF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Размеры в мм

Для глухих отверстий 
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

 – cтандартное исполнение
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки легких сплавов – две правые винтовые стружечные канавки с углом 
наклона 40о

Для глухих отверстий
Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008),  
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



G

Метчики для трубной резьбы Витворта

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы метчики могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



G
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РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из двух метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



G

151

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

FC – для глухих отверстий     FP – для сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ для обработки чугуна – прямые стружечные канавки

Для глухих и сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Для сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки с винтовой подточкой, оранжевое кольцо

Для сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
 – по заказу



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Для глухих отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о

Для глухих отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Для глухих отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 40о, оранжевое кольцо

Для глухих отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



G
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ-РАСКАТНИКИ – смазочные канавки

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Для глухих и сквозных отверстий
Трубная резьба Витворта G: ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000
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РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ в комплектах из трех метчиков

Для глухих и сквозных отверстий
Резьба Витворта BSW: ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937, ОСТ НКТП 1262–1937; BS 84–2007

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



BSW
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Размеры в мм

FC – для глухих отверстий     FP – для сквозных отверстий
Резьба Витворта BSW: ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937, ОСТ НКТП 1262–1937; BS 84–2007

 – cтандартное исполнение
 – по заказу



BSW
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РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ – правые винтовые стружечные канавки с углом наклона 15о

Для глухих отверстий
Резьба Витворта BSW: ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937, ОСТ НКТП 1262–1937; BS 84–2007

Размеры в мм

  – cтандартное исполнение
 – по заказу



Rc (BSPT)
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Размеры в мм

Британская трубная коническая (1:16) резьба Rc (BSPT): ГОСТ 6211–1981, ISO 7–1–1994 (2007), BS 21–1985

 – cтандартное исполнение



NPT
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Американская трубная коническая (1:16) резьба NPT: ГОСТ 6111–1952, ASME B 1.20.1–1983(2006), ANSI B 1.20.1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



NPT
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки, прерывистая резьба

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Американская трубная коническая (1:16) резьба NPT: ГОСТ 6111–1952, ASME B 1.20.1–1983(2006), ANSI B 1.20.1–2000



NPTF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки

Американская трубная коническая (1:16) резьба NPTF: ОСТ 37.001.311–1983, ASME B 1.20.3–1976(2008),  
ANSI B 1.20.3–1976(2008)

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



NPTF
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МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ – прямые стружечные канавки, прерывистая резьба

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Американская трубная коническая (1:16) резьба NPTF: ОСТ 37.001.311–1983, ASME B 1.20.3–1976(2008),
ANSI B 1.20.3–1976(2008)



M

Резьбонарезные плашки

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ
Во время работы плашки могут ломаться, 

рекомендуем надевать защитные очки



M
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РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение

Метрическая резьба с крупным шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13-1÷28–1975÷2005
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MF
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13-1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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MF
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Метрическая резьба с мелким шагом: ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998;  
ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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UNC
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Американская унифицированная резьба UNC с крупным шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008), 
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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UNF
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Американская унифицированная резьба UNF с мелким шагом (дюймовая резьба ISO): ASME B 1.1–2003(2008), 
ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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G
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Трубная резьба Витворта: ГОСТ 6357–81, ISO 228–1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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BSW
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Резьба Витворта BSW: ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937, ОСТ НКТП 1262–1937, BS 84–2007

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение
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NPT
РЕЗЬБОНАРЕЗНЫЕ ПЛАШКИ с винтовой подточкой стружечных канавок

Американская трубная коническая (1:16) резьба NPT: ГОСТ 6111–1952, ASME B1.20.1–1983(2006), ANSI B 1.20.1–2000

Размеры в мм

 – cтандартное исполнение



Техническая информация
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КОНСТРУКТИВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ МЕТЧИКОВ И РЕЗЬБОНАРЕЗНЫХ ПЛАШЕК

КОНСТРУКТИВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ МЕТЧИКОВ*

Номинальный диаметр (d1): диаметр резьбы метчика, используемый для идентификации инструмента.

Средний диаметр (dm): диаметр, измеренный в точке, где толщина зуба равна половине шага резьбы.

Диаметр (d2): диаметр хвостовика (важен, если используется в качестве одного из сопрягаемых размеров).

Диаметр заборного конуса (d3): диаметр на переднем конце заборного конуса, без фаски.

Диаметр шейки (d4): диаметр переходного участка инструмента между режущей частью и хвостовиком.

Диаметр сердцевины (d5): диаметр окружности, касательной ко дну впадин канавок.

Заборный конус: конус на передней резьбовой части метчика, получаемый шлифованием резьбы и затылованием 
вершин зубьев.

Квадрат (а): квадрат с закругленными углами, образованный гранями (лысками), параллельными оси метчика. 
Предназначен для вращения инструмента.

Длина (L): длина лысок квадрата.

Общая длина (L1): общая длина метчика, исключая, если имеются, наружные центры.

Длина (L2): длина резьбовой части метчика.

Длина (L3): длина от переднего торца метчика до конца шейки. Эта длина определяет максимальную длину нарезаемой 
резьбы для метчиков с усиленным (утолщенным) хвостовиком.

Длина (L4): длина заборного конуса, измеренная вдоль оси метчика, без фаски.

Длина (L5): длина стружечной канавки вдоль оси метчика, включающая длину выхода шлифовального круга.

Наружный центр (Cm): центр на резьбовом конце метчика.

Внутренний центр (Сf): коническое отверстие в одном или обоих торцах метчика.

* Определения и обозначения даны в редакции производителя инструмента.



179

Шаг (Р): расстояние, измеряемое параллельно оси метчика, между одноименными соседними точками боковых сторон 
профиля резьбы.

Угол профиля резьбы (a): угол между смежными боковыми сторонами профиля резьбы, измеренный в осевой плоскости.

Угол подъема резьбы (δ): угол, образованный касательной к винтовой линии резьбы и плоскостью, перпендикулярной 
к оси метчика, измеренный на среднем диаметре резьбы.

Угол заборного конуса (b): угол между образующей заборного конуса и осью метчика, измеренный в осевой плоскости.

Передний угол (g): угол между передней поверхностью резца метчика и радиальной линией, проходящей через 
вершину резца и ось метчика.

Ширина пера (Т): ширина резьбовой части метчика между двумя соседними стружечными канавками.

Стружечные канавки: продольные углубления (выточки) на резьбовой части метчика, посредством которых 
образуются перья метчика. Канавки обеспечивают место для приема стружки и подачи СОЖ.

Угол наклона стружечной канавки (e): угол между канавкой и осью метчика.

Затылок на калибрующей части метчика (D1): уменьшение радиуса (диаметра) резьбы метчика по всему профилю 
резьбы калибрующей части за режущими кромками.

Затылок на заборном конусе метчика (D): уменьшение радиуса (диаметра) резьбы метчика по наружному диаметру 
за режущими кромками.

КОНСТРУКТИВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЗЬБОНАРЕЗНЫХ ПЛАШЕК

d1: номинальный диаметр резьбы плашки

d2: наружный диаметр плашки

h1: толщина плашки

I1: длина калибрующей части резьбы плашки
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Формы заборных конусов регламентированы DIN 2197–2008.

ФОРМЫ ЗАБОРНЫХ КОНУСОВ И ТИПЫ ЦЕНТРОВ МЕТЧИКОВ

Конструктив-
ные признаки
и параметры

Форма  
и длина

заборного
конуса

Форма  
канавки

Форма А Форма В Форма D Форма ЕФорма С

Метчики в соответствии с диаметром и применением имеют следующие типы центров:

Тип центра и форма заборного конуса метчиков комбинируются друг с другом, как указано в таблице.
Для специальных исполнений метчиков возможны исключения.

Тип
центра

Наруж-
ный

центр

Полу- 
центр

Внутрен-
ний

центр

Срезан-
ный

центр

Тип
резьбы

Наружный
центр Полуцентр Внутренний

центр Срезанный центр

Форма заборного конуса

Форма А Форма В Форма С Форма D Форма Е
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Форма заборного конуса и канавки метчика зависят от типа отверстия (глухое или сквозное). Конструктивные параметры, 
такие как число резцов и перьев, величина переднего угла и затылка, определяются типом обрабатываемого материала.
Для облегчения выбора метчика компания Vergnano ввела обозначения инструмента с помощью цветных колец, наноси-
мых на передней части хвостовика.

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ
Для глухих отверстий. Правые винтовые стружечные канавки с углом  
наклона 40о (обозначение А72).

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ СТАЛЕЙ ПРОЧНОСТЬЮ  
от 500 Н/мм2 до 1200 Н/мм2

Для сквозных отверстий. Прямые стружечные канавки с винтовой  
подточкой (обозначение А15S - A17S - A18S).
Для глухих отверстий. Правые винтовые стружечные канавки с углом  
наклона 40о (обозначение A59S - A60S - A70S - A70KS - A70SE - A71S - A71KS).

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ
Для сквозных отверстий. Прямые стружечные канавки с винтовой  
подточкой (обозначение А150).
Для глухих отверстий. Правые винтовые стружечные канавки с углом  
наклона 40о (обозначение A170).

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ
Для сквозных и глухих отверстий. Прямые стружечные канавки  
(обозначение А110).

МАШИННЫЕ МЕТЧИКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ СТАЛЕЙ ПРОЧНОСТЬЮ  
МЕНЕЕ 850 Н/мм2

Для глубоких глухих отверстий. Правые винтовые стружечные канавки  
с углом наклона 40о (обозначение А120).

РУЧНЫЕ МЕТЧИКИ В КОМПЛЕКТАХ ИЗ ТРЕХ МЕТЧИКОВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ СТАЛЕЙ ПРОЧНОСТЬЮ до 1200 Н/мм2

Красное кольцо также используется для маркировки ручных метчиков, которые изготавливаются  
из инструментальной стали повышенной твердости, прочности и износостойкости (HSSE вместо HSS).  
На ручных метчиках для предварительного нарезания резьбы выполнена цилиндрическая направляющая.  
Эти метчики предназначены для ручного нарезания резьбы в прочных сталях (обозначение А100).

Конструкция метчика с широкими стружечными канавками  
(только 3 пера для всех размеров) позволяет эффективно  
удалять стружку. Увеличенный обратный конус повышает  
работоспособность инструмента.
Такие конструктивные решения метчика обеспечивают  
нарезание резьбы в глубоких глухих отверстиях.

g – увеличенный
D1 – нормальный

g – нормальный
D1 – увеличенный

g – увеличенный
D1 – увеличенный

g – нормальный
D1 – сильно
       увеличенный

g – нормальный
D1 – нормальный

L4 – длина заборного конуса
Lu – длина участка с полным 
       профилем резьбы
b – угол обратного конуса

Цилиндрическая направляющая

МАРКИРОВКА МЕТЧИКОВ ЦВЕТНЫМИ КОЛЬЦАМИ
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КАК РАБОТАЮТ МЕТЧИКИ

Нарезание резьбы метчиком – это процесс получения внутренней резьбы, основанный на удалении стружки, при котором 
профиль резьбы инструмента проецируется на деталь. Метчик состоит из конической части (заборного конуса) и цилин-
дрической (колибрующей) части. Удаление стружки осуществляется заборным конусом, при этом цилиндрическая часть 
служит в качестве направляющей.

Профиль резьбы получается за несколько стадий. Каждый резец на заборном конусе метчика срезает свой слой в об-
щем припуске материала заготовки до получения полного профиля. Резьбонарезание метчиком сопоставимо с процес-
сом вращающегося протягивания.
На рисунке показан заборный конус метчика и срезаемый им припуск.

Срезаемый слой Sz, образованный метчиками с разными длинами заборного конуса. Резцы на более длинном заборном конусе сре-
зают более тонкие слои припуска, приходящиеся на каждый резец метчика.

Во время нарезания резьбы метчиком скорость резания и подачу нельзя задать раздельно, как при сверлении или фре-
зеровании. При задании скорости вращения шпинделя N и известном шаге резьбы P подача определяется по форму-
ле f = N x P.

Резьбонарезание может осуществляться в патроне с жестким креплением метчика или в патроне с креплением метчи-
ка с компенсацией.
В патроне с креплением метчика с компенсацией можно контролировать осевую подачу метчика, компенсируя погреш-
ности осевой подачи станка. Существуют патроны с компенсацией в осевом направлении с растяжением, позволяющие 
перемещать метчик вперед на шаг при пониженной осевой подаче станка и/или с компенсацией в осевом направлении 
со сжатием, позволяющие отводить метчик назад при повышенной осевой подаче станка. Часто такие приспособления 
оснащаются предохранительной муфтой, предотвращающей поломку метчика при случайном достижении в процессе 
резьбонарезания величины установленного (допускаемого) вращающего момента.
Патрон с жестким креплением метчика не дает метчику самостоятельно перемещаться в осевом направлении, при этом 
осевая подача инструмента задается станком. Такую обработку называют синхронизированным резьбонарезанием.
Линия инструмента «S» компании Vergnano (S15, S70, BS15, BS70) для синхронизированного резьбонарезания предна-
значена для такого способа обработки. Метчики имеют цилиндрический хвостовик с полем допуска h6 с лыской (хво-
стовик Велдон).

На следующем рисунке показаны стадии нарезания резьбы в глухом отверстии. Метчик устанавливается соосно отвер-
стию и начинает вращаться, при этом подается вперед с осевой подачей и касается заготовки. Начинается процесс 
резьбонарезания, который продолжается до достижения необходимой длины резьбы. По окончании обработки резьбы 
метчик меняет направление вращения и вывинчивается из обработанного резьбового отверстия.

График показывает изменение вращающего момента во время процесса обработки. При соприкосновении метчика  
с заготовкой и начале процесса резания (этапы 1 и 2) вращающий момент интенсивно возрастает и достигает макси-
мума при вхождении метчика в отверстие на наибольшую длину резьбовой части инструмента, т.е. в случае обработ-
ки глухого отверстия – у дна отверстия. При остановке вращения метчика вращающий момент равен 0 (этап 3), и затем, 
при выворачивании (реверсе) метчика, момент меняет знак. Максимальным отрицательный вращающий момент стано-
вится в начале реверса метчика (этап 4). Затем момент медленно уменьшается по мере выхода метчика из отверстия 
(этапы 4 и 5).
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КАК РАБОТАЮТ МЕТЧИКИ

Вращающий 
момент

Время
(общий цикл нарезания резьбы)

График изменения вращающего момента в процессе нарезания резьбы метчиком в глухом отверстии

КОМПЛЕКТЫ РУЧНЫХ МЕТЧИКОВ

Ручные метчики поставляются комплектами по три или два метчика.
У финишного (чистового) метчика выполнен полный профиль резьбы. У двух других (предварительных) метчиков: вто-
рого и чернового, профиль резьбы выполнен неполным, а заборный конус – более длинным, чем у финишного метчика.
Для облегчения выбора у чернового метчика имеется одно маркировочное кольцо на хвостовике, у второго – два коль-
ца, у чистового – маркировочные кольца отсутствуют. После использования чернового и второго метчика необходимо 
воспользоваться финишным метчиком для нарезания резьбы полного профиля.

Длина заборного конуса чернового  
метчика (форма А)
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второго метчика (форма В)

Длина заборного конуса  
финишного метчика (форма С)
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ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЙ МАТЕРИАЛ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МЕТЧИКОВ

Инструментальный материал, из которого изготавливаются метчики, напрямую определяет поизводительность процес-
са резьбонарезания. Требования к инструментальному материалу, такие как высокая твердость, высокая прочность, 
высокая теплостойкость и теплопроводность, высокое сопротивление изнашиванию, хорошие режущие свойства, эко-
номичность нередко находятся в определенном взаимном противоречии. Поэтому правильный выбор инструменталь-
ного материала является первостепенной задачей для обеспечения оптимальной производительности и других важных 
характеристик метчика.
Компания Vergnano изготавливает метчики из высококачественной быстрорежущей стали. Быстрорежущая сталь изго-
тавливается либо обычными способами, либо способом порошковой металлургии, при этом структура материала и его 
свойства являются разными. На микрофотографиях и из таблицы видно, что быстрорежущая сталь, полученная спо-
собом порошковой металлургии, имеет более мелкую структуру и меньшую карбидную неоднородность по сравнению  
с обычной быстрорежущей сталью. Твердые карбиды, равномерно распределенные в стальной матрице, имеют малый 
размер и круглую форму. Такое расположение обеспечивает комбинацию высокой твердости и высокой прочности.

Влияние элементов, входящих в состав быстрорежущей стали, на ее эксплуатационные характеристики следующее:
– углерод влияет на твердость и способствует образованию карбидов;
– вольфрам образует карбид вольфрама, обеспечивает сохранение высокой твердости при высокой температуре (те-
плостойкости) и износостойкости;
– молибден улучшает закаливаемость и прочность;
– ванадий образует карбид ванадия, который повышает твердость, износостойкость и теплостойкость;
– кобальт не образует карбидов, но обеспечивает повышение теплостойкости.

На свойства быстрорежущей стали существенно влияет термообработка. Термообработка должна обеспечить разу-
мное сочетание твердости, прочности и других характеристик метчика. Термообработка быстрорежущей стали состо-
ит из нагрева стали до высокой температуры (аустенизации) и последующего быстрого охлаждения (закалки). При этом 
образуется мартенситная структура, которая обладает высокой твердостью, но недостаточно стабильна и прочна для 
использования в метчиках. Для стабилизации структуры и увеличения прочности выполняются несколько циклов отпу-
ска, которые при этом увеличивают и твердость благодаря образованию вторичных карбидов.

В нижеприведенной таблице указаны обозначения быстрорежущих сталей, их свойства и применение.

Обозначения  
стали

(Vergnano)
Свойства

Обычная  
быстрорежущая сталь 
стандартной твердости  
и прочности

Обычная  
быстрорежущая сталь 
повышенной твердости, 
прочности  
и износостойкости

Порошковая  
быстрорежущая  
сталь с отличными  
механическими  
характеристиками.  
Отлично работает  
с покрытиями

Порошковая  
быстрорежущая сталь 
сверхвысокой твердости 
и износостойкости.  
Отлично работает  
с улучшенными  
покрытиями

Используется,  
если требуется  
компромисс между  
высокой твердостью  
и высокой прочностью

Используется,  
когда требуется высокая
скорость и высокая
производительность

Используется только
для ручных метчиков
(кроме А100) и для
гаечных метчиков

Для общего применения

Применение Структура при 
увеличении в 500 раз
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ИЗНОСОСТОЙКИЕ ПОКРЫТИЯ

Метчики компании Vergnano изготавливаются с различными видами износостойких покрытий и поверхностной термо-
обработки. Покрытие наносится методом плазменного испарения осаждаемого материала, осаждения его ионов на по-
верхности инструмента в среде вакуума или азота. Основными приемуществами метчиков с покрытиями являются их 
повышенная поверхностная твердость и пониженный коэффициент трения при резьбонарезании. Покрытие имеет ми-
кронную толщину и повторяет профиль инструмента. Покрытия выполняются однослойными и многослойными, с одной 
или несколькими металлическими составляющими.

Износостойкие покрытия повышают производительность режущего инструмента и уменьшают его износ.
Некоторые виды износостойких покрытий, указанные в каталоге, являются стандартными, другие – предлагаются  
по специальному заказу.

Состав покрытия
или вид 

термообработки

Строение
покрытия

или характер
термо-

обработки

Одно-
слойное

Одно-
слойное

Много-
слойное

Много-
слойное

Много-
слойное

Нано
структура

Оксидиро-
вание  

поверхности

Поверхност-
ная закалка

Одно-
слойное

Много-
слойное

2300

3000

3000

3000

1750

3300

400

1300

3200

3000

0,4

0,4

0,2

0,2

0,5

0,3

0,35

0,4

1 ÷ 5

1 ÷ 5

2 ÷ 6

2 ÷ 6

1 ÷ 4

1 ÷ 6

1 ÷ 5

1 ÷ 4

Повышенная
износостойкость

Повышенная
износостойкость

Повышенная
износостойкость

и улучшенная
эвакуация стружки

Повышенная
износостойкость

и улучшенная
эвакуация стружки

Улучшенная
эвакуация стружки

Улучшенная
эвакуация стружки

Улучшенная
эвакуация стружки

Повышенная  
износостойкость

Повышенная  
износостойкость  

и улучшенная
эвакуация стружки

Повышенная  
износостойкость

Низколегированная  
и среднелегированная 

сталь, углеродистая 
сталь, чугун с шаровид-

ным графитом

Материалы с повышен-
ным трением (чугун  

с шаровидным графитом  
и ковкий чугун)

Нержавеющая  
и углеродистая сталь

Алюминий  
и его сплавы,  
сталь, медь

Титан и его сплавы

Материалы с повышен-
ным трением и обработ-

кой без СОЖ (чугун  
с шаровидным графитом 

и ковкий чугун)

Железо, сталь хорошей 
обрабатываемости,
низколегированный

алюминий

Чугун с шаровидным  
графитом, бронза  

с короткой стружкой

Чугун и легированная 
сталь средней  

или плохой  
обрабатываемости

Низколегированная  
и среднелегированная 

сталь

600

400

500

800

700

900

550

550

1100

400

Твердость
HV (0,05)

Коэффици-
ент сухого 

трения  
по стали

Толщина
покрытия,

мкм

Температура
процесса
нанесения

покрытия, оС

Приобретаемые
свойства

Обрабатываемый
материал Доступность

В каталоге

В каталоге

В каталоге

В каталоге

В каталоге

В каталоге

В каталоге

По заказу

По заказу

В каталоге

Сечение резьбы метчика с покрытием TiN при нарезании 
резьбы (увеличение 100Х; травление металлографических  
шлифов – 2% ниталь)

Толщина покрытия TiN на вершине резьбы метчика
(увеличение 1500X; травление металлографических
шлифов – 2% ниталь)

2,
5 

м
км

Отпуск  
в атмосфере пара

Азотирование
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ТИПЫ СТРУЖКИ

Процесс образования стружки при резании является, как известно, процессом пластической деформации, сопровож-
дающимся отделением материала от заготовки. Твердость отделяемой стружки выше, чем твердость обрабатываемого 
материала из-за происходящего в зоне резания ее упрочнения. Когда сила резания в зоне пластической деформации 
становится выше критического значения прочности обрабатываемого материала, происходит разрушение и отделение 
материала от заготовки и образование стружки.
Механизм формирования стружки при нарезании резьбы метчиками зависит от ряда факторов, основные из которых 
следующие:
 геометрические и конструктивные параметры метчиков (передний угол, шаг резьбы, величина затылования, шерохо-

ватость передней поверхности);
 режимы и параметры резания (скорость резания, величина вращающего момента при резьбонарезании, глубина ре-

зания – высота профиля резьбы);
 физико-химические факторы (исходные свойства обрабатываемого материала, свойства инструментального матери-

ала, наличие и вид покрытия, тип и характер подачи СОЖ).

В процессе резания образуются различные типы стружки: сливная, сегментная (стружка скалывания) и прерывистая 
(стружка надлома). Свойства обрабатываемого материала и ряд других факторов определяют тип образующейся стружки. 
Предпочтительны сегментная и прерывистая стружка, сливная стружка неблагоприятна, т.к. затрудняет процесс обра-
ботки. При резании материала заготовки имеет место разрушение (разделение) материала. Различают два типа разру-
шения: 1) путем отрыва, осуществляемого растягивающими напряжениями, и 2) путем среза, осуществляемого касатель-
ными напряжениями. В первом случае (путем отрыва) разрушение может произойти в ряде случаев и без пластической  
деформации в зоне резания или при небольших пластических деформациях (т.е. при небольших значениях касательных 
напряжений). Во втором случае (путем среза) имеют место значительные пластические деформации в зоне резания.

Тип стружки Обрабатываемый материал Характеристика зоны резания

Повышенная температура в зоне резания вследствие 
значительных пластических деформаций;  

увеличенное трение на контактных поверхностях

Легкообрабатываемые материалы, например,  
углеродистая сталь, алюминий и его сплавы,  

медь и ее сплавы, легкие металлы

Прочные материалы, например, легированные стали

Сливная

Сегментная

Прерывистая Твердые и хрупкие материалы, например, серый чугун

Небольшие пластические деформации

Небольшие пластические деформации

Нарезание резьбы метчиками является закрытым процессом резания, поэтому эвакуация стружки становится при резь-
бонарезании первостепенной задачей. Длинная сливная стружка захлестывается за хвостовик, особенно при обработке 
глухих отверстий, что может приводить к разбиванию резьбы и поломке инструмента, если стружка не удаляется.  
Правильный выбор метчиков, особенно для ряда специфичных материалов, имеет важное значение для достижения  
необходимой производительности, точности обработки и шероховатости поверхности.

ОБРАЗОВАНИЕ ТЕПЛА
Тепловое состояние материала в зоне пластической деформации (температура резания) сильно влияет на стойкость  
и износ режущей кромки инструмента. Тепло при резании образуется следующим образом:
 из энергии, потребляемой на деформацию стружки и резание. Эта энергия зависит от скорости резания, свойств 

обрабатываемого материала и глубины резания;
 от трения режущих поверхностей инструмента о поверхность обрабатываемого материала. Трение зависит от качест-

ва поверхности инструмента, свойств СОЖ и свойств износостойкого покрытия.

Образующееся тепло в основном выводится вместе со стружкой и, в меньшей степени, через режущий инструмент, 
срезаемый слой и материал заготовки. Интенсивность теплоотвода зависит от теплопроводности материала инстру-
мента и заготовки, от вида и количества СОЖ, подаваемой в зону резания.

Срезаемый слой

Образование и распределение тепла в процессе резания

Материал
заготовки

Стружка

Режущий
инструмент
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Под обрабатываемостью материалов резанием понимают свойство материалов подвергаться обработке резанием. 
Основные показатели обрабатываемости могут иметь как сравнительный, так и абсолютный характер.
По сравнению с другими характеристиками материала, обрабатываемость трудно измерить численно. Обрабатывае-
мость зависит от большого ряда причин, связанных с исходными физико-механическими свойствами обрабатываемого 
материала, условиями обработки, свойствами инструмента и другими факторами.
В нижеприведенной таблице указано типичное поведение различных групп материалов при нарезании резьбы. При рас-
катывании резьбы с использованием метчиков-раскатников – см. раздел «Метчики-раскатники» на с. 15.

Группа
материала

1
Сталь

2
Нержавеющая 

сталь

3
Чугун

4
Алюминий  

и алюминиевые 
сплавы

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

2.1

2.2

2.3

3.1

3.2

4.1

4.2

4.3

4.4

Описание материала Обрабатываемость материала
Смазывающе-
охлаждающая

жидкость (СОЖ)

Сталь – сплав железа и углерода с добавлением легирующих элементов. Сталь – термообрабатываемый материал, в связи с этим 
возможно получение широкого диапазона механических характеристик стали, для различного ее применения

Нержавеющая сталь – легированная сталь, устойчивая к коррозии. Наличие Cr, как основного легирующего элемента,  
формирует антикоррозионные свойства

Чугун – сплав железа и углерода с содержанием углерода более 2%. Этот сплав в основном получается литьем

Нелегированная и низколегированная сталь  
прочностью до 850 H/мм2. В некоторых случаях 
добавляются специальные легирующие элементы 
(S, Pb), которые улучшают обрабатываемость

Легированная сталь прочностью до 1600 H/мм2. 
При обработке такой стали важно учитывать,  
была ли проведена ее термообработка 
(отжиг или закалка)

Нетермообрабатываемая сталь с ферритной  
структурой

Наиболее часто используемая аустенитная нержа-
веющая сталь. Добавление Ni в качестве легирую-
щего элемента обеспечивает аустенитную структуру

Ферритно-аустенитная, мартенситная,  
дисперсионно-твердеющая сталь

Серый чугун состоит из металлической решетки  
с пластинками (чешуйками) графита

Чугун с шаровидным графитом состоит  
из металлической решетки с шариками графита.  
По сравнению с пластинками (чешуйками) шарики 
графита ослабляют решетку. Прочность может быть 
увеличена термообработкой, такой как закалка.  
Чугун ковкий обладает также и вязкостью

В этих группах находится чистый алюминий  
и его сплавы с малым содержанием легирующих 
элементов

Алюминиевые сплавы этой группы обладают  
хорошими механическими характеристиками  
благодаря возможности термообработки

Алюминиевые сплавы этой группы с высоким  
содержанием Si предназначаются для литья  
под давлением

Обабатывается так же, как и сталь той же прочности. 
Графит в стружке крошится и работает так же,  
как и в сером чугуне (в несколько меньшей степени).  
У отпущенного чугуна из-за повышенной прочности  
обрабатываемость хуже

Обрабатываемость хорошая в том случае,  
если образующаяся длинная стружка может быть  
эффективно удалена и снижены прижоги

Хорошая обрабатываемость из-за образования более 
короткой, чем у материалов групп 4.1 и 4.2, стружки

Средняя обрабатываемость. Высокое содержание Si  
повышает истирающую способность этих сплавов

Несмотря на сравнительно низкую прочность, эта сталь 
обладает плохой обрабатываемостью из-за образования 
прижогов и наростов на режущей кромке инструмента

Хорошая обрабатываемость. Повышенное содержание 
углерода увеличивает прочность, но снижает вероятность 
образования прижогов

Обрабатываемость ухудшается с увеличением  
прочности. Такая сталь обладает высокой истирающей 
способностью из-за присутствия в ней твердых частиц

Средняя обрабатываемость

Обрабатываемость плохая из-за образующегося  
при резании наклепа и высокой вязкости стали.  
При обработке такой стали часто образуются прижоги  
и наросты на режущей кромке инструмента

Мартенситная нержавеющая сталь обладает хорошей  
обрабатываемостью. Истирающая способность материала 
растет с увеличением содержания углерода. Ферритно-
аустенитная сталь и дисперсионно-твердеющая сталь  
являются труднообрабатываемыми из-за высокой прочности

Серый чугун обрабатывается легко из-за того,  
что графит при резании работает в качестве смазки  
и способствует образованию благоприятной стружки – 
крошится в стружке

Эмульсия – Е 
(Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL (Minimum 

quantity lubrication).
Без СОЖ – сухая

обработка – S (Dry)
Эмульсия – Е 

(Emulsion).
Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL (Minimum 

quantity lubrication)

Эмульсия – Е 
 (Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL (Minimum 

quantity lubrication)

Алюминий и алюминиевые сплавы обладают малым удельным весом, высокой электропроводностью и высокой стойкостью  
к коррозии. Прочность может быть увеличена добавлением легирующих элементов
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Группа
материала

5
Медь и медные

сплавы

Описание материала Обрабатываемость материала
Смазывающе-
охлаждающая

жидкость (СОЖ)

Медь обладает отличной электропроводностью и коррозийной стойкостью

Эта группа включает чистую медь для применения  
в электроаппаратах

Такие медь и мягкая латунь обладают высокой вязкостью 
при высокой и низкой температурах

Медь и твердая латунь с вязкостью ниже,  
чем в группе 5.2.

Чистый титан с высокой коррозионной стойкостью

Чистый никель с высокой коррозионной стойкостью  
и хорошими механическими характеристиками

Бронза с отличными механическими характеристиками  
и сопротивляемостью агрессивной среде

Титановые сплавы сочетают малый удельный вес 
 и отличные прочностные свойства

Никелевые сплавы обладают хорошими механическими
характеристиками при высоких температурах 

Эта группа включает чистый магний и магниевые сплавы 
для применения в электроаппаратах

Добавление легирующих эелементов повышает  
прочность

Хорошая обрабатываемость, несмотря на вязкость  
материала

Обрабатываемость хорошая в том случае,  
если образующаяся длинная стружка может быть  
эффективно удалена и снижены прижоги

Хорошая обрабатываемость. Добавление свинца,  
образование короткой стружки улучшают  
обрабатываемость

Обрабатываемость хорошая, несмотря на возможность 
возникновения прижогов и тенденцию к наклепыванию

Средняя обрабатываемость из-за возможности  
образования прижогов и наростов на режущей кромке 
инструмента

Плохая обрабатываемость из-за высокой прочности  
материала

Плохая обрабатываемость из-за высокой прочности  
обрабатываемого материала

Плохая обрабатываемость из-за высокой прочности  
обрабатываемого материала

Хорошая обрабатываемость из-за малых сил резания.
Опасность возгорания

Продолжение

Эмульсия – Е 
 (Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Эмульсия – Е 
 (Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Эмульсия – Е 
 (Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Эмульсия – Е 
 (Emulsion).

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Масло – О (Oil).
Минимальное

количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Магний и магниевые сплавы обладают малым удельным весом

Титан и титановые сплавы имеют малый удельный вес, высокую коррозионную стойкость, отличные механические характеристики

Такие материалы обладают высокой сопротивляемостью агрессивной среде и высокой температуре

5.1

5.2

5.3

5.4

6.1

6.2

7.1

7.2

6
Магний  

и магниевые 
сплавы

7
Титан  

и титановые 
сплавы

8
Никель  

и никелевые 
сплавы

8.1

8.2
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Наличие и вид смазывающе-охлаждающей жидкости (СОЖ) являются важными условиями, влияющими на результат  
механической обработки, особенно при нарезании и раскатывании резьбы.
СОЖ выполняет две основные функции: охлаждение (отвод тепла из зоны резания) и смазывание (снижение коэффи-
циента трения инструмента и детали и улучшение эвакуации стружки).
В таблице указаны различные рекомендованные виды СОЖ, их характеристики, преимущества и недостатки при обра-
ботке резьбы метчиками.

Виды СОЖ Характеристики

Используется масло минерального  
и растительного происхождения.  
При этом применяются добавки,  
снижающие коэффициент трения,  
улучшающие скольжение инструмента  
и стружки

Масло – О (Oil)

Эмульсия – E 
(Emulsion)

Минимальное
количество
СОЖ – MQL  

(Minimum quantity 
lubrication)

Без СОЖ – сухая 
обработка – S 

(Dry)

Эмульсия – смесь масла и воды  
в разных пропорциях. Возможно  
применение с внешней подачей через  
патрубок или через каналы в инструменте. 
Необходимо минимальное давление  
15 бар и специально оборудованный  
шпиндель

Минимальное количество СОЖ – поток 
сжатого воздуха с распыленной СОЖ,  
направленный непосредственно в зону  
резания. Возможно применение с внешней 
подачей через распылитель или через  
каналы в инструменте

Сухая обработка – струя воздуха  
(без СОЖ), направленная в зону резания  
с минимальным давлением 6 бар

Отличное охлаждение и смазка.  
Обеспечивается увеличение стойкости, 
особенно при обработке высокопрочных 
материалов, имеющих склонность  
к наклепыванию. Применяется при  
нарезании и раскатывании резьб

Чем выше содержание масла в эмульсии, 
тем выше ее охлаждающая способность. 
Струя эмульсии вымывает стружку  
из зоны резания

Малый расход СОЖ. Отличная  
охлаждающая способность, благодаря  
образованию тонкой пленки СОЖ  
на режущих поверхностях. Малая  
стоимость приобретения и пререработки 
СОЖ. Лучшая экологичность

Отсутствуют расходы на СОЖ и ее  
переработку. Уборка технологического 
оборудования сведена к минимуму

Высокая стоимость приобретения  
и переработки СОЖ. Требуется частая 
уборка технологического оборудования

Высокая стоимость приобретения  
и переработки СОЖ. Требуется частая 
уборка технологического оборудования

Плохая эвакуация стружки

Сниженная охлаждающая способность. 
Не вполне приемлемые условия  
для нарезания  резьбы

Преимущества Недостатки
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Резьбонарезание – сложный процесс, часто являющийся последней технологической операцией (переходом) на заго-
товке. Неверное осуществление этого процесса приводит к браку детали.
На процесс резьбонарезания влияет ряд факторов: режимы и параметры резания, размеры и предельные отклонения 
просверленного под нарезание резьбы отверстия, наличие и вид СОЖ, условия обработки. Выбор рациональной кон-
струкции инструмента – важнейший фактор, определяющий качество нарезаемой резьбы.

В нижеприведенной таблице указаны наиболее часто встречающиеся проблемы при резьбонарезании и пути их решения.

Проблема

Выкрашивание
резцов метчика

Катастрофический
износ резцов

метчика

Забивание стружки
в стружечные канавки

метчика

Низкое качество  
поверхности резьбы 

детали

Наростообразование
на режущей кромке

метчика

Прихватывание
(залипание)

метчика

 Выберите приемлемый метчик с малым передним углом или длинным заборным конусом.

 Уменьшите скорость резания.

 Проверьте диаметр просверливаемого под нарезание резьбы отверстия 
(не мал ли диаметр этого отверстия)

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ.

 Используйте метчик с большим затылком, длинным заборным конусом, большим перед-
ним углом и/или метчик с покрытием

 Используйте метчик, приемлемый для группы и свойств обрабатываемого материала 
(угол наклона винтовой стружечной канавки должен соответствовать глубине отверстия, 
передний угол и затылок должны соответствовать обрабатываемому материалу).

 Увеличьте давление в системе подачи СОЖ

 Проверьте величину износа метчика. Переточите или замените метчик.

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ.

 Выберите приемлемый метчик (с соответствующим передним углом и затылком)

 Используйте приемлемый метчик с необходимым передним углом и/или затылком. 
Правильно выберите покрытие.

 Увеличьте скорость резания.

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ

 Используйте приемлемый метчик с необходимым передним углом и/или затылком. 
Правильно выберите покрытие.

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ

Решение
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НЕПОЛАДКИ ПРИ НАРЕЗАНИИ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКАМИ

Проблема

Язвенный износ
(износ в виде лунки

на передней  
поверхности)

Поломка метчика

Завышение  
размера резьбы

Занижение  
размера резьбы

Увеличенная
потребляемая

мощность

 Выберите метчик большей твердости и/или с приемлемым покрытием

 Увеличьте диаметр просверливаемого под нарезание резьбы отверстия.

 Проверьте износ метчика. Переточите или замените метчик.

 Уменьшите скорость резания.

 Проверьте, не мала ли глубина отверстия.

 Проверьте правильность установки метчика относительно отверстия и крепление 
заготовки

 Проверьте соответствие класса точности резьбы метчика и поля допуска 
просверливаемого отверстия.

 Выберите метчик, приемлемый для группы и свойств обрабатываемого материала
(передний угол и затылок должны соответствовать обрабатываемому материалу).

 Уменьшите подачу или используйте крепление метчика с компенсацией.

 Уменьшите скорость резания.

 Проверьте правильность установки метчика относительно отверстия и крепление 
заготовки

 Проверьте соответствие класса точности резьбы метчика и поля допуска 
просверливаемого отверстия.

 Увеличьте диаметр просверливаемого отверстия.

 Проверьте износ метчика. Переточите или замените метчик.

 Выберите приемлемый метчик (с большим передним углом и затылком).

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ

 Увеличьте диаметр просверливаемого под нарезание резьбы отверстия.

 Проверьте износ метчика. Переточите или замените метчик.

 Выберите приемлемый метчик (с большим передним углом и затылком).

 Увеличьте количество и улучшите качество подаваемой СОЖ

Решение

Продолжение
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РАСЧЕТНЫЕ ЗАВИСИМОСТИ

ТАБЛИЦА СООТВЕТСТВИЯ ПРОЧНОСТИ И ТВЕРДОСТИ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Параметр

Скорость резания м/мин

Вт

мм

мм

–

Н/мм2

мм/мин

мин-1

H  м

Частота вращения

Вращающий момент*

Мощность  
на шпинделе

Номинальный
диаметр

Подача

Шаг резьбы

Число стружечных канавок

Коэффициент силы резания (зависит  
от обрабатываемого материала и износа метчика)

Расчетная зависимость Размерность Группа
материала

Кс
Н/мм2

* Величина вращающего момента действительна для нового метчика. Для изношенного 
метчика эта величина может возрастать в 2-3 раза. Для метчика-раскатника величину  
вращающего момента необходимо увеличить в 1,5-2 раза.

Прочность,
Н/мм2

Прочность,
Н/мм2

Твердость Твердость

НВ,
по Бринеллю

НВ,
по Бринеллю

НV,
по Виккерсу

НV,
по Виккерсу

НRC,
по Роквеллу С

НRC,
по Роквеллу С
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ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЙ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ ПО НАЦИОНАЛЬНЫМ СТАНДАРТАМ  
ГЕРМАНИИ, ИТАЛИИ, ФРАНЦИИ, США И КОМПАНИИ VERGNANO

Взаимозаменяемость обрабатываемых материалов допустима только после тщательного изучения каждого конкретного 
случая

Вид
мате-
риала

Номер
мате-

риала*

Характеристика
материала Германия DIN** Италия UNI Франция AFNOR

США
AISI/SAE/

ASTM

Группа материала
по Vergnano

 * Номер материала приведен в соответствии с DIN EN 10027–2–1992.
** Обозначения сталей приведены в соответствии с DIN EN 10027–1–2005, DIN V 17006–100–1999.
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Вид
мате-
риала

Номер
мате-
риала

Характеристика
материала Германия DIN Италия UNI Франция AFNOR

США
AISI/SAE/

ASTM

Группа материала
по Vergnano

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЙ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ ПО НАЦИОНАЛЬНЫМ СТАНДАРТАМ  
ГЕРМАНИИ, ИТАЛИИ, ФРАНЦИИ, США И КОМПАНИИ VERGNANO

Продолжение
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Вид
мате-
риала

Номер
мате-
риала

Характеристика
материала Германия DIN Италия UNI Франция AFNOR

США
AISI/SAE/

ASTM

Группа материала
по Vergnano

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЙ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ ПО НАЦИОНАЛЬНЫМ СТАНДАРТАМ  
ГЕРМАНИИ, ИТАЛИИ, ФРАНЦИИ, США И КОМПАНИИ VERGNANO

Продолжение
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ДИАМЕТРЫ СВЕРЛ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ ПОД НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКАМИ
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ДИАМЕТРЫ СВЕРЛ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ ПОД НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКАМИ
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ДИАМЕТРЫ СВЕРЛ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ ПОД НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКАМИ

ДИАМЕТРЫ СВЕРЛ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ ПОД РАСКАТЫВАНИЕ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКАМИ-РАСКАТНИКАМИ

Для нарезания конической резьбы предпочтительно выполнить коническое отверстие (размеры конических отверстий 
предоставляются по запросу).

Диаметры сверл (Dc) для отверстий по раскатывание резьбы других типоразмеров ориентировочно могут быть опреде-
лены как теоретический средний диаметр резьбы изделия (D2) плюс  шага резьбы (P): Dc = D2 + P.
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КЛАССЫ ТОЧНОСТИ РЕЗЬБЫ МЕТЧИКОВ И ПОЛЯ ДОПУСКОВ ВНУТРЕННЕЙ РЕЗЬБЫ ДЕТАЛЕЙ (ГАЕК)

Классы точности резьбы метчиков и их соответствие полям допусков внутренней резьбы деталей (гаек)

Класс точности 
резьбы метчика 

по ГОСТ

Поля допусков
внутренней резьбы

детали (гайки);
основное отклонение

H

Поля допусков метчиков* Поля допусков  
метчиков-раскатников*

Поля допусков  
внутренней резьбы

детали (гайки);
основное отклонение

G

1

2

– – –

3,
4 (с нешлифован-
ным профилем)

Класс точности 
резьбы  

метчика по ISO

Класс точности 
резьбы  

метчика* по DIN

Класс точности
резьбы метчика*
по ASME, ANSI

Поле допуска внутренней
резьбы детали (гайки) Применение

Для резьбового соединения со «скользящей» посад-
кой при минимизированном зазоре по среднему ди-
аметру резьбы
Для резьбового соединения со «скользящей» посад-
кой при нормальном зазоре по среднему диаметру 
резьбы
Для резьбового соединения с «ходовой» посадкой 
при максимализированном зазоре по среднему диа-
метру резьбы
Для резьбового соединения с «прослабленной» посадкой  
(посадкой с гарантированным зазором); для получения резь-
бовой поверхности под последующее нанесение покрытия

Поле
допуска
метчика

Поле допуска на внутреннюю
резьбу детали (гайки);
основное отклонение – H

Потребители могут выбирать другие классы точности резьбы метчиков в зависимости от свойств обрабатываемого материала, СОЖ, 
особенностей технологической системы и т.д.

Наиболее распространенной посадке метрической резьбы соответствует метчик класса точности (резьбовой части) ISO 2/6H. Более точной посадке  
с минимизированным зазором по среднему диаметру резьбы соответствует метчик класса точности ISO 1/4H. Посадке с гарантированным увеличенным 
зазором по среднему диаметру резьбы соответствует метчик класса точности ISO 3/6G. 
Между полями допусков метчиков 6H и 6G, а также между полями допусков 6G и 7G разработаны специализированные (нестандартные) поля допусков 
метчиков (к традиционному обозначению которых приставлен индекс «X»): 6HX (2BX) и 6GX. Метчики с такими специализированными полями допусков 
предназначены для повышения, в необходимых случаях, работоспособности инструмента, форсирования режима резания, для работы с обрабатывае-
мым материалом, склонным к упругому обратному последействию (к реституции размеров) резьбового отверстия после вывинчивания метчика, напри-
мер, при обработке некоторых видов чугуна и алюминиевых сплавов с большим содержанием кремния. Специализированные допуски с индексом «X» 
применяются также и для метчиков-раскатников, при обработке которыми в результате пластической деформации обрабатываемого материала в боль-
шинстве случаев имеет место выраженное упругое обратное последействие материала обрабатываемого отверстия. Метчики с полями допусков 6HX 
(2BX) и 6GX предназначены для получения резьбовых отверстий с обычными (стандартными) полями допусков соответственно 6H (2B) и 6G. Контроль 
резьбовых отверстий, полученных метчиками со специализированными полями допусков 6HX (2BX) и 6GX, осуществляется обычными рабочими резьбо-
выми калибрами-пробками, предназначенными для комплексного контроля резьбы отверстий соответственно 6H (2B) и 6G.
Классы точности резьбовой части метчиков, допуски и предельные отклонения на изготовление резьбовой части метчиков для метрической резьбы  
(наружного и среднего диаметров резьбы, половины угла профиля и шага резьбы метчиков) регламентированы стандартами ГОСТ 16925–1993 (взамен 
ГОСТ Р 50070–1992), ISO 2857–1973, ES ISO 2857–2007, DIN EN 22857–1990.
Допуски и предельные отклонения на изготовление резьбовой части метчиков для трубной резьбы G и RP регламентированы стандартами 
ES ISO 5969–2007 и ISO 5969-1979.
Расположение полей допусков метчиков для американской унифицированной резьбы UNC, UNF по стандартам ASME B 1.1–2003(2008), ANSI B 1.1–2001, 
ISO 68–2–1998 (на рисунке: классы точности резьбы изделия 3B, 2B, 2BX) является ориентировочным, поскольку расположение полей допусков метчиков 
(согласно вышеуказанным стандартам) функционально зависит от диаметров метчиков.

 * Классы точности и поля допусков резьбы метчиков выражены посредством обозначений, принятых для полей допусков внутренней 
резьбы (отверстий).



200

МЕТРИЧЕСКАЯ РЕЗЬБА С КРУПНЫМ ШАГОМ – M

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали (гайки), приведенные в таблице, соответствуют  
ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005; 
UNI 4534–1964, UNI 4535–1964(1973), UNI 4536–1964(1973). Поле допуска внутренней резьбы детали – 6H.
Предельные размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности ISO 2/6H 
(с. 199).

Гайка

Винт

Размеры в мм

 * Параметр взаимного расположения профилей внутренней и наружной резьбы, возникающий при свинчивании, – высота взаимного перекрытия 
сопрягаемых профилей.
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МЕТРИЧЕСКАЯ РЕЗЬБА С МЕЛКИМ ШАГОМ – MF

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали (гайки), приведенные в таблице, соответствуют  
ГОСТ 8724–2002, ISO 261–1998; ГОСТ 9150–2002, ISO 68–1–1998; ГОСТ 24705–2004, ISO 724–1993; DIN 13–1÷28–1975÷2005; 
UNI 4534–1964, UNI 4535–1964(1973), UNI 4536–1964(1973). Поле допуска внутренней резьбы детали – 6H.
Предельные размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности ISO 2/6H 
(с. 199).

Размеры в мм

Гайка

Винт
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МЕТРИЧЕСКАЯ РЕЗЬБА С МЕЛКИМ ШАГОМ – MF

Размеры в мм
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АМЕРИКАНСКАЯ УНИФИЦИРОВАННАЯ РЕЗЬБА С КРУПНЫМ ШАГОМ (ДЮЙМОВАЯ РЕЗЬБА ISO) – UNC

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали (гайки), приведенные в таблице, соответствуют  
ASME B 1.1–2003(2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998. Класс точности внутренней резьбы детали – 2B.
Предельные размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности 2B (с. 199). 

Размеры в мм

Гайка

Винт
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АМЕРИКАНСКАЯ УНИФИЦИРОВАННАЯ РЕЗЬБА С МЕЛКИМ ШАГОМ (ДЮЙМОВАЯ РЕЗЬБА ISO) – UNF

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали (гайки), приведенные в таблице, соответствуют  
ASME B 1.1–2003(2008), ANSI B 1.1–2001, ISO 68–2–1998. Класс точности внутренней резьбы детали – 2B.
Предельные размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности 2B (с. 199). 

Размеры в мм

Гайка

Винт
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ТРУБНАЯ РЕЗЬБА ВИТВОРТА – G

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали, приведенные в таблице, соответствуют  
ГОСТ 6357–1981, ISO 228–1–2000. Класс точности внутренней резьбы детали – A.
Предельные размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности A.

Размеры в мм

 * Обозначение является условным и традиционным: к размерам резьбы не относится, а отражает внутренний диаметр трубы в английских, американс-
ких дюймах (25,4 мм).

Внутренняя
резьба

резьба
Наружная
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РЕЗЬБА ВИТВОРТА – BSW

Номинальные и предельные размеры внутренней резьбы детали, приведенные в таблице, соответствуют  
ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937,  BS 84–2007. Класс точности внутренней резьбы детали – 2-й. Предельные 
размеры среднего диаметра резьбы метчика приведены в таблице для метчика класса точности 2. 

Размеры в мм

Размеры резьб, заключенные в скобки, исключены из стандарта BS 84–2007. Размеры резьб 1/16 , 3/32 , 5/32 , 7/32  
и свыше 4  не включены в ОСТ НКТП 1260–1937, ОСТ НКТП 1261–1937, ОСТ НКТП 1262–1937.

 * Отмеченные размеры резьб в новых конструкциях, по-возможности, не применять.

Внутренняя
резьба

резьба
Наружная
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АМЕРИКАНСКАЯ ТРУБНАЯ КОНИЧЕСКАЯ (1:16) РЕЗЬБА – NPT

 * L1 – длина резьбы от торца трубы до основной плоскости. При свинчивании без натяга трубы и муфты с номинальными размерами резьбы основная 
плоскость резьбы трубы совпадает с торцем муфты.

** E1 – средний диаметр резьбы в основной плоскости.
*** L2 – рабочая длина резьбы (включает участки длины резьбы с полным и неполным по вершине резьбы профилем).

Номинальные и предельные размеры внутренней и наружной резьбы деталей, приведенные в таблице, соответствуют 
ГОСТ 6111–1952, ASME B 1.20.1–1983(2006), ANSI B 1.20.1–2000.

Размеры в мм

Размеры в мм

Сбег резьбы

Внутренняя
резьба

резьба
Наружная
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 * L1 – длина резьбы от торца трубы до основной плоскости. При свинчивании без натяга трубы и муфты с номинальными размерами резьбы основная 

плоскость резьбы трубы совпадает с торцем муфты.
** E1 – средний диаметр резьбы в основной плоскости.
*** L2 – рабочая длина резьбы (включает участки длины резьбы с полным и неполным по вершине резьбы профилем).

АМЕРИКАНСКАЯ ТРУБНАЯ КОНИЧЕСКАЯ (1:16) РЕЗЬБА – NPTF

Номинальные и предельные размеры внутренней и наружной резьбы деталей, приведенные в таблице, соответствуют 
ОСТ 37.001.311–1983, ASME B 1.20.3–1976(2008), ANSI B 1.20.3–1976(2008).

Размеры в мм

Размеры в мм

Сбег резьбы

Внутренняя
резьба

Наружная
резьба

Вершина

ВершинаВпадина

Впадина

Внутренняя
резьба

резьба
Наружная
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 * Названия зарубежных стандартов приведены в редакции оригиналов.

ПЕРЕЧЕНЬ НАЦИОНАЛЬНЫХ И МЕЖДУНАРОДНЫХ СТАНДАРТОВ, УПОМИНАЕМЫХ В КАТАЛОГЕ

НАЦИОНАЛЬНЫЕ СТАНДАРТЫ РОССИИ

1. ГОСТ 6111–1952. Резьба коническая дюймовая с углом профиля 60° (с. 164, 165, 176, 207).

2. ГОСТ 6211–1981. Резьба трубная коническая (с. 163). 

3. ГОСТ 6357–1981. Резьба трубная цилиндрическая (с. 150–159, 174, 205).

4. ГОСТ 8724–2002. Резьба метрическая. Диаметры и шаги (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

5. ГОСТ 9150–2002. Резьба метрическая. Профиль (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

6. ГОСТ 16093–2004. Резьба метрическая. Допуски. Посадки с зазором (с. 26).

7. ГОСТ 16925–1993. Метчики. Допуски на изготовление резьбовой части (с. 26, с. 199).

8. ГОСТ 24705–2004. Резьба метрическая. Основные размеры (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

9. ОСТ 37.001.311–1983. Резьба коническая дюймовая с углом профиля 60° герметическая. Профиль, основные  
и предельные размеры (с. 166, 167, 208).

10. ОСТ НКТП 1260–1937. Дюймовая резьба с углом профиля 55° (с. 160–162, 175, 206).

11. ОСТ НКТП 1261–1937. Допуски для дюймовой резьбы по ОСТ НКТП 1260. 2-й класс точности (с. 160–162, 175, 206).

12. ОСТ НКТП 1262–1937. Допуски для дюймовой резьбы по ОСТ НКТП 1260. 3-й класс точности (с. 160–162, 175, 206).

МЕЖДУНАРОДНЫЕ СТАНДАРТЫ* 

13. ES ISO 2857–2007. Метчики со шлифованной резьбой для метрических резьб ISO с крупным и мелким шагом  
с полями допусков от 4H до 8H и от 4G до 6G. Допуски на резьбовую часть (с. 26, 199).

14. ES ISO 5969–2007. Метчики со шлифованной резьбой для трубных резьб G и Rp. Допуски на резьбовую  
часть (с. 199).

15. ISO 7–1–1994(2007). Резьбы трубные для герметических cоединений. Часть I. Размеры, допуски  
и обозначения (с. 163).

16. ISO 68–1–1998. Резьбы ISO общего назначения. Основной профиль. Часть I. Метрические резьбы (с. 26–39, 41–82, 
84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

17. ISO 68–2–1998. Резьбы ISO общего назначения. Основной профиль. Часть II. Дюймовые резьбы (с. 132–140, 
142–148, 172–173, 199, 203, 204).

18. ISO 228–1–2000. Резьбы трубные для негерметических соединений. Часть I. Размеры, допуски и обозначения  
(с. 150–159, 174, 205).

19. ISO 261–1998. Резьбы метрические ISO общего назначения. Основной профиль (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 
125–130, 169–171, 200, 201).

20. ISO 724–1993. Резьбы метрические ISO общего назначения. Основные размеры (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 
125–130, 169–171, 200, 201).

21. ISO 965–1–1998. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски. Часть 1. Общие положения и основные 
данные (с. 26).

22. ISO 965–2–1998. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски. Часть 2. Предельные размеры резьб  
для изделий общего назначения. Средний класс точности (с. 26).

23. ISO 965–3–1998. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски. Часть 3. Предельные отклонения резьб  
изделий (с. 26).



210

ПЕРЕЧЕНЬ НАЦИОНАЛЬНЫХ И МЕЖДУНАРОДНЫХ СТАНДАРТОВ, УПОМИНАЕМЫХ В КАТАЛОГЕ

24. ISO 2857–1973. Метчики со шлифованной резьбой для метрических резьб ISO с крупным и мелким шагом с полями 
допусков от 4H до 8H и от 4G до 6G. Допуски на резьбовую часть (с. 26, 199).

25. ISO 5969–1979. Метчики со шлифованной резьбой для трубных резьб G и Rp. Допуски на резьбовую часть (с. 199).

НАЦИОНАЛЬНЫЕ СТАНДАРТЫ ГЕРМАНИИ

26. DIN 13–1–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 1. Номинальные диаметры резьб от 1 до 68 
мм. Номинальные размеры основных (с крупным шагом) резьб общего назначения (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 
125–130, 169–171, 200, 201).

27. DIN 13–2–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 2. Номинальные диаметры резьб от 1 до 50 мм. 
Номинальные размеры резьб с мелким шагом 0,2; 0,25 и 0,35 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 
200, 201).

28. DIN 13–3–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 3. Номинальные диаметры резьбы от 3,5 до 90 мм.
Номинальные размеры резьб с шагом 0,5 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

29. DIN 13–4–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 4. Номинальные диаметры резьб от 5 до 110 мм. 
Номинальные размеры резьб с шагом 0,75 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

30. DIN 13–5–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 5. Номинальные диаметры резьб  
от 7,5 до 200 мм. Номинальные размеры резьб с шагом 1 мм и 1,25 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 
169–171, 200, 201).

31. DIN 13–6–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 6. Номинальные диаметры резьб от 12 до 300 мм. 
Номинальные размеры резьб с шагом 1,5 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

32. DIN 13–7–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 7. Номинальные диаметры резьб от 17 до 300 мм. 
Номинальные размеры резьб с шагом 2 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

33.  DIN 13–8–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 8. Номинальные диаметры резьб от 28 до 300 
мм. Номинальные размеры резьб с шагом 3 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

34. DIN 13–9–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 9. Номинальные диаметры от 40 до 300 мм.  
Номинальные размеры резьб с шагом 4 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

35. DIN 13–10–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 10. Номинальные диаметры резьб от 70  
до 500 мм. Номинальные размеры резьб с шагом 6 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

36. DIN 13–11–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 11. Номинальные диаметры резьб  
от 130 до 1000 мм. Номинальные размеры резьб с шагом 8 мм (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 
200, 201).

37. DIN 13–12–1988 заменен на DIN ISO 261–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Основной профиль  
(с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

38. DIN 13–13–1983 заменен на DIN ISO 262–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Выбор размеров  
для винтов, болтов и гаек (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

39. DIN 13–14–1982 заменен на DIN ISO 965–1–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски.  
Часть 1. Общие положения и основные данные (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

40. DIN 13–15–1982 заменен на DIN ISO 965–1–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски.  
Часть 1. Общие положения и основные данные (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

41. DIN 13–16–1987 заменен на DIN ISO 1502–1996. Резьбы метрические ISO общего назначения. Калибры и контроль 
калибрами (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

42. DIN 13–17–1995 заменен на DIN ISO 1502–1996. Резьбы метрические ISO общего назначения. Калибры и контроль 
калибрами (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

43. DIN 13–18–1987 заменен на DIN ISO 1502–1996. Резьбы метрические ISO общего назначения. Калибры и контроль 
калибрами (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).
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44. DIN 13–19–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 19. Номинальные профили (с. 26–39, 41–82, 
84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

45. DIN 13–20–2000. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 20. Предельные размеры основных резьб 
с наиболее предпочтительными полями допусков. Номинальные диаметры резьб от 1 до 68 мм (с. 26–39, 41–82, 
84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

46. DIN 13–21–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 21. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 1 до 24,5 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 
200, 201).

47. DIN 13–22–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 22. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 25 до 52 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 
200, 201).

48. DIN 13–23–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 23. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 53 до 110 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130,  
169–171, 200, 201).

49. DIN 13–24–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 24. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 112 до 180 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 
169–171, 200, 201).

50. DIN 13–25–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 25. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 182 до 250 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 
169–171, 200, 201).

51. DIN 13–26–2005. Резьбы метрические ISO общего назначения. Часть 26. Резьба с мелким шагом диаметром  
от 252 мм до 1000 мм с наиболее предпочтительными полями допусков (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 
169–171, 200, 201).

52. DIN 13–27–1983 заменен на DIN ISO 965–3–1999. Резьбы метрические ISO общего назначения. Допуски. Часть 3. 
Предельные отклонения резьб изделий (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

53. DIN 13–28–1975. Резьбы метрические ISO основные и с мелким шагом диаметром от 1 до 250 мм. Поперечное  
сечение профиля резьбы, напряженное растяжением поперечное сечение профиля резьбы и угол наклона  
резьбы (с. 26–39, 41–82, 84–90, 92–123, 125–130, 169–171, 200, 201).

54. DIN 352–2008. Комплекты из трех метчиков для метрической основной резьбы ISO от M1 до M68 (с. 26–28, 132, 160).

55. DIN 357–2008. Метчики машинные гаечные для метрической основной резьбы ISO от M3 до M68 (с. 82).

56. DIN 371–2008. Метчики машинные с усиленным (утолщенным) хвостовиком для метрической основной резьбы ISO 
от M1 до M10 и метрической с мелким шагом резьбы ISO от M1 до M10 (с. 8, 10–15, 29–30, 33–35, 37–44, 47–56, 
58–59, 62–66, 69–81, 84–90, 125–130, 133–140, 143–148, 161–162).

57. DIN 374–2008. Метчики машинные для метрической с мелким шагом резьбы ISO от M3 до M52 (с. 95–122, 125–130, 
143–148, 165, 167).

58. DIN 376–2008. Метчики машинные с проходным (утонченным) хвостовиком для метрической с мелким шагом  
резьбы ISO от M3 до M68 (с. 8, 10–15, 29–44, 46–59, 61–66, 68–81, 84–89, 133–140, 161, 162).

59. DIN 1835–1–1999. Хвостовики цилиндрические для фрез. Часть 1. Размеры (с. 8, 11, 14, 52, 76). 

60. DIN 1835–2–2000. Хвостовики цилиндрические для фрез. Часть 2. Присоединительные размеры для зажимных  
патронов, комплектующие детали (с. 8, 11, 14, 52, 76).  

61. DIN 2174–2008. Метчики-раскатники для метрической основной резьбы ISO от M2 до M16 и метрической c мелким 
шагом резьбы ISO от M3х0,25 до M24х2. Размеры (с. 84–90, 125–130).

62. DIN 2181–2003. Комплекты из двух метчиков для метрической с мелким шагом резьбы ISO от M1 х 0,2 до M52 х 4 
(с. 92–94, 142).

63. DIN 2184–1–2003. Метчики и метчики-раскатники. Часть I. Удлиненные. Основные размеры (с. 133–140, 143–148, 
161–162).
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64. DIN 2184–2–2003. Метчики и метчики-раскатники. Часть II. Укороченные. Основные размеры (с. 132, 142, 160).

65. DIN 2189–2000. Метчики-раскатники для трубной резьбы от G 1/6 до G 1. Размеры (с. 159).

66. DIN 2197–2008. Метчики из быстрорежущей стали со шлифованной резьбой. Технические условия поставки  
(разворот оборотной стороны первой страницы обложки, с. 6, 180).

67. DIN 5156–2008. Метчики машинные для трубной резьбы от G 1/16 до G 2 и от Rp 1/16 до Rp 2 (с. 150–158).

68. DIN 5157–2008. Метчики ручные для трубной резьбы от G 1/16 до G 4 и  от  Rp 1/16 до Rp 4 (с. 150).

69. DIN 8140–2–2005. Вставки  резьбовые проволочные для метрической резьбы ISO. Часть II. Резьбы для вставок.  
Допуски на резьбу (с. 40).

70. DIN 40435–2003. Метчики машинные для резьбовых отверстий резьбовых проволочных вставок для метрической 
резьбы ISO, соответствующей DIN 8140. Резьбы с крупным шагом от EG M2 до EG M52 и мелким шагом  
от EG M8х1 до EG M48X3. Размеры (с. 40).

71. DIN V 17006–100–1999. Система обозначений для стали – дополнительные символы для кратких обозначений  
(с. 193).

72. DIN EN 10027–1–2005. Стали. Система обозначения. Часть 1. Обозначения сталей (с. 193). 

73. DIN EN 10027–2–1992. Сталь. Система обозначения. Часть 2. Система нумерации (с. 193).

74. DIN EN 22568–1990. Плашки круглые ручные и машинные и воротки (с. 169–176). 

75. DIN EN 22857–1990. Метчики со шлифованной резьбой для метрических резьб ISO с крупным и мелким шагом  
с полями допусков от 4H до 8H и от 4G до 6G. Допуски на резьбовую часть (с. 26, 199).

НАЦИОНАЛЬНЫЕ СТАНДАРТЫ США

76. ANSI B 1.1–2001. Унифицированная дюймовая резьба. Профиль резьбы UN и UNR (с. 132–140, 142–148, 172–173, 
199, 203, 204).

77. ANSI B 1.20.1–2000. Трубные резьбы общего назначения (дюймовые) (с. 164, 165, 176, 207).

78. ANSI B 1.20.3–1976(2008). Самоуплотняющиеся трубные резьбы (дюймовые) (с. 166, 167, 208).

79. ASME B 1.1–2003(2008). Унифицированная дюймовая резьба. Профиль резьбы UN и UNR (с. 132–140, 142–148, 
172, 173, 199, 203, 204).

80. ASME B 1.20.1–1983(2006). Трубные резьбы общего назначения (дюймовые) (с. 164, 165, 176, 207). 

81. ASME B 1.20.3–1976(2008). Самоуплотняющиеся трубные резьбы (дюймовые) (с. 166, 167, 208).
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