
I

2011
РУС



II



III

4 ÷ 6 8 ÷ 12 A - E

2 ÷ 4 6 ÷ 8 A - E

2 ÷ 4 3 ÷ 5 A - E

2 ÷ 3 3 ÷ 5 A - E

10 ÷ 15 20 ÷ 30 E - S

6 ÷ 8 15 ÷ 20 E - S

8 ÷ 12 20 ÷ 30 E - A

4 ÷ 6 10 ÷ 15 A - E

4 ÷ 6 10 ÷ 15 E - S

10 ÷ 15 20 ÷ 30 S - E

8 ÷ 12 15 ÷ 20 A

4 ÷ 6 6 ÷ 10 A

8 ÷ 12 20 ÷ 30 A - E

3 ÷ 5 5 ÷ 8 A

2 ÷ 3 3 ÷ 5 A

8 ÷ 12 15 ÷ 20 E

25 ÷ 35 40 ÷ 60 E

15 ÷ 20 30 ÷ 40 E

2 ÷ 4 3 ÷ 5 A

15 ÷ 25 30 ÷ 40 A - E

10 ÷ 15 15 ÷ 25 A - E

10 ÷ 15 40 ÷ 50 E

25 ÷ 35 50 ÷ 60 E

25 ÷ 30 35 ÷ 40 E

20 ÷ 25 30 ÷ 35 E

15 ÷ 20 20 ÷ 30 E

20 ÷ 30 30 ÷ 40 E

20 ÷ 30 30 ÷ 40 E

20 ÷ 30 30 ÷ 40 E

20 ÷ 30 20 ÷ 30 E

10 ÷ 15 10 ÷ 15 E - S

3 ÷ 5 6 ÷ 10 E - S

2 ÷ 4 3 ÷ 5 S

2 ÷ 3 3 ÷ 5 A

1 ÷ 2 2 ÷ 3 A

20 ÷ 35 40 ÷ 50 E

15 ÷ 20 30 ÷ 40 E

12 ÷ 18 24 ÷ 36 E

10 ÷ 15 20 ÷ 30 E - A

6 ÷ 10 10 ÷ 20 A

4 ÷ 6 6 ÷ 10 A

2 ÷ 3 3 ÷ 5 A

10 ÷ 15 A

7 ÷ 10 A

5 ÷ 7 A

A

Р
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 /
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Т
Р

А
Н

И
Ц

А

M 
MF
MF-T  EN 60423
UNC
UNF 
G (BSP)
Rp (BSPP) / Rc (BSPT)
NPSM
NPT / NPTF
BSW / BSF

Сталь

Нержавеющая 

сталь

Чугун

Титаний

Никель

Медь

Алюминий

Магний

Синтетические

материалы

Специальные 
материалы

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6.1

1.6.2

1.7.1

1.7.2

1.8.1

1.8.2

60÷120

100÷200

100÷250

150÷250

250÷360

350÷410

410÷470

450÷570

450÷570

570÷705

25÷38

38÷45

45÷49

49÷55

49÷55

55÷60

60÷65

200÷400

350÷700

350÷850

500÷850

850÷1200

1200÷1400

1400÷1600

1600÷2000

1600÷2000

Низкоуглеродистые мягкие сталь
Конструкционная сталь и Цементуемые
Углеродная сталь нелегированная
Легированная сталь
Легированная сталь
Легированная сталь/упрочняемые и закаливаемые
Легированная сталь/упрочняемые и закаливаемые
Закаленные легированные сталь, короткая стружка
Закаленные легированные сталь, длинная стружка
Закаленные легированные сталь
Закаленные легированные сталь

2.1

2.2

2.3

2.4

120÷250

130÷250

130÷320

320÷410

400÷850

450÷850

450÷1100

1100÷1400

Легкообрабатываемые нержавеющие сталь
Аустенитные нержавеющие сталь
Ферритно-аустенитные,ферритные и мартенситные нержавеющие сталь

Хромо-никелевый сплав

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

50÷150

150÷300

150÷200

200÷300

200÷300

14÷32

14÷32

150÷500

500÷1000

500÷700

700÷1000

700÷1000

Чугун с пластинчатым графитом
Чугун с пластинчатым графитом
Высокопрочные ковкий чугун / чугун с шаровидным графитом

Высокопрочные ковкий чугун / чугун с шаровидным графитом

Плотный серый чугун

4.1

4.2

4.3

120÷200

200÷270

270÷410

14÷28

28÷44

400÷700

700÷900

900÷1400

Чистый титан нелегированный
Титановый сплав
Титановый сплав

5.1

5.2

5.3

120÷150

150÷270

270÷470 28÷49

400÷500

500÷900

900÷1600

Чистый никель нелегированый
Никелевый сплав
Никелевый сплав

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

80÷100

100÷200

120÷200

200÷400

120÷250

120÷250

14÷27

250÷350

350÷700

400÷700

700÷1500

400÷850

400÷850

Медь нелегированая
Латунь, короткая стружка
Латунь,  длинная стружка
Сплав Cu-Al-Fe (Ampco)
Сплав Cu-Al-Ni, короткая стружка
Сплав Cu-Al-Ni, длинная стружка

7.1

7.2

7.3.1

7.3.2

7.4

7.5.1

7.5.2

7.5.3

60÷120

90÷180

90÷180

90÷180

90÷180

70÷120

200÷350

300÷600

300÷600

300÷600

300÷600

120÷300

240÷400

120÷300

Алюминий, нелегированной
Алюминиевые сплавы Si<0,5%
Алюминиевые сплавы Si=0,5%-4%
Алюминиевые сплавы Si=4%-10%
Алюминиевые сплавы Si>10%
Магниевый сплав стандартный
Высокопрочный магниевый сплав
Жаропрочный магниевый сплав

8.1

8.2

8.3 240÷440

<50

<80

800÷1500

Термопласт
Дуропласт
Волокнистый пластик

9.1

9.2

9.3

9.4

450÷500

435÷550

150÷350

150÷350

48÷51

44÷52

1500÷1700

1400÷1800

500÷1200

500÷1200

Кермет (металлокерамика)
Вольфрамовый сплав
Сплав на основе кобальта
Молибденовый сплав

Группа материалов Подгруппа материалов Brinell

(HB)

Rockwell

(HRc)

Rm / UTS

(Н/мм2)

ТАБЛИЦА ПО ПРИМЕНЕНИЮ МЕТЧИКОВ:

1. Выберите Группу материала, а затем Подгруппу в          

зависимости от твердости материала.

2. По горизонтали найдите Â или  Å по спецификации 

метчика для данного типа отверстия.

3. Теперь, по вертикали, найдите тип метчика (с усиленным 

хвостовиком или утонченным) и необходимую резьбу: 

указанный номер это страница, где вы можете найти более 

подробную информацию о выбранном метчике.

4. Выберите скорость резки.

5. Выберите охладитель.

Â = Рекомендуемый
º = Возможный

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ

СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

V
c

м/мин

HSSE

Цилиндрическая 

резьба Охлаж-

дениe

E = 

Эмульсия

A = 

Режущее 

масло

S = Сухое

Без 

покрытия

/

Поверхностная 

обработка

Материал 

покрытия

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9

ОТВЕРСТИЕ

АРТИКУЛ: DIN 371

АРТИКУЛ: DIN 376-374-5156

ПОКРЫТИЕ

ГРУППА МЕТЧИКОВ

ФОТО
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1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6.1

1.6.2

1.7.1

1.7.2

1.8.1

1.8.2

2.1

2.2

2.3

2.4

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

4.1

4.2

4.3

5.1

5.2

5.3

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

7.1

7.2

7.3.1

7.3.2

7.4

7.5.1

7.5.2

7.5.3

8.1

8.2

8.3

9.1

9.2

9.3

9.4
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СКВОЗНOE ОТВЕРСТИЕ + ГЛУХOE

105A T171A A171A T173A T175A A175A A160A 106A T106A

105 135 T171 A171 T173 T175 A175 A160 106 T106

TiN TiAlN TiN TiN TiAlN TiAlN TiN

GSGS GVGV GGGG MsMs

C=2½ C=2½+AZ C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP E=1½P E=1½P

СКВОЗНOE ОТВЕРСТИЕ

104A T104A L104A 150A 151A 109A

104 T104 L104 109

TiN nit nit

GSGS

B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP D=4xP

E = Эмульсия          A = Режущее масло          S = Сухое

� = Рекомендуемый                    � = Возможный
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СКВОЗНOE ОТВЕРСТИЕ

184A T184A A184A 684A T684A A684A 194A T194A A194A T124A W124A W624A 641A T641A A641A 630A T630A AC630A

194 T184 A184 684 T684 A684 194 T194 A194 T124 W124 W624 641 T641 A641 630 T630 AC630

TiN TiAlN TiN TiAlN vap TiN TiAlN TiN TiAlN+WC TiAlN+WC TiN TiAlN TiN AlCrNi

VGVG VAVA HTHT HRHR TiTi

B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP B=4xP+AZ B=4xP+AZ B=4xP+AZ

E = Эмульсия          A = Режущее масло          S = Сухое

� = Рекомендуемый                    � = Возможный



1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6.1

1.6.2

1.7.1

1.7.2

1.8.1

1.8.2

2.1

2.2

2.3

2.4

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

4.1

4.2

4.3

5.1

5.2

5.3

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

7.1

7.2

7.3.1

7.3.2

7.4

7.5.1

7.5.2

7.5.3

8.1

8.2

8.3

9.1

9.2

9.3

9.4
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ГЛУХOE ОТВЕРСТИЕ

110A 112A T112A L112A 182A T182A A182A 682A T682A A682A 192A T192A A192A

110 112 T112 L112 182 T182 A182 682 T682 A682 192 T192 A192

TiN TiN TiAlN TiN TiAlN vap TiN TiAlN

GSGS VGVG VAVA

D=3,5xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP

СКВОЗНOE ОТВЕРСТИЕ

664A A664A 130A T130A AC130A

664 A664 130 T130 AC130

TiAlN TiN AlCrNi

NiNi AlAl

B=4xP B=4xP B=4xP+AZ B=4xP+AZ B=4xP+AZ
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ГЛУХOE ОТВЕРСТИЕ

T122A W122A W622A 642A T642A AC642A 632A T632A AC632A 662A A662A 140A T140A AC140A

T122 W122 W622 642 T642 A642 632 T632 AC632 662 A662 140 T140 AC140

TiN TiAlN+WC TiAlN+WC TiN TiAlN TiN AlCrN TiAlN TiN AlCrNi

HTHT HRHR TiTi NiNi AlAl

C=2½xP C=2½xP C=2½xP D=3½xP D=3½xP D=3½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP D=3½xP D=3½xP C=2½xP C=2½xP C=2½xP
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Ø

мм

Vc = м/мин

2 3 4 5 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70

Vc = 12 м/мин, Ø 8 мм  Î 478 число оборотов в минуту (мин-1)

Перевод скорости резания в число в минуту

 2 318 478 637 796 955 1274 1592 1911 2388 2864 3185 3981 4777 5570 6369 7165 7961 9549 11141

 3 212 318 425 531 637 849 1062 1274 1592 1909 2123 2654 3185 3713 4246 4777 5308 6366 7427

 4 159 239 318 398 478 637 796 955 1194 1432 1592 1990 2389 2785 3185 3582 3981 4775 5570

 5 127 191 255 318 382 510 637 764 955 1145 1274 1592 1911 2228 2548 2866 3185 3820 4456

 6 106 159 212 265 318 425 531 637 796 954 1062 1327 1592 1856 2123 2388 2654 3183 3714

 8 80 119 159 199 239 318 398 478 597 716 796 995 1194 1392 1592 1791 1991 2387 2785

 10 64 96 127 159 191 255 318 382 478 572 637 796 955 1114 1274 1433 1593 1910 2228

 12 53 80 106 133 159 212 265 318 398 477 531 663 796 928 1062 1194 1327 1592 1857

 14 45 68 91 114 136 182 227 273 341 409 455 569 682 795 910 1023 1138 1364 1592

 16 40 60 80 100 119 159 199 239 299 358 398 498 597 696 796 895 996 1194 1399

 18 35 53 71 88 106 142 170 212 265 318 354 442 531 618 708 796 885 1061 1238

 20 32 48 64 80 96 127 159 191 239 286 318 398 478 557 637 716 797 955 1114

 22 28 43 57 72 86 115 144 173 216 260 289 361 433 506 578 651 724 868 1013

 24 26 39 52 66 79 106 132 159 198 238 265 331 397 464 530 597 664 796 928

 27 23 35 47 58 70 94 117 141 176 211 235 294 353 412 471 531 590 707 825

 30 21 32 42 53 64 85 106 127 159 190 212 265 318 371 425 478 531 637 743

 33 19 28 38 48 57 77 96 115 144 173 192 240 289 337 385 434 483 579 675

 36 17 26 35 43 52 70 88 105 132 159 176 220 265 309 353 398 443 531 619

 39 16 24 32 40 48 65 81 97 122 146 162 204 244 285 326 367 409 490 571

 42 15 22 30 37 45 60 75 90 113 136 151 189 227 265 303 341 380 455 531

 45 14 21 28 35 42 57 71 85 106 127 142 177 212 247 283 318 354 424 495

 48 13 19 26 33 39 52 66 79 99 119 132 165 198 232 265 299 332 398 464

 52 12 18 24 30 36 48 61 73 91 110 122 152 183 214 244 276 307 367 428



 255 80 76  

 270 85 81 41,0 

 285 90 86 48,0 

 305 95 90 52,0 

 320 100 95 56,2 

 335 105 100  

 350 110 105 62,3 

 370 115 109  

 385 120 114 66,7 

 400 125 119  

 415 130 124 71,2 

 430 135 128  

 450 140 133 75,0 

 465 145 138  

 480 150 143 78,7 

 495 155 147  

 510 160 152 81,7 

 530 165 156  

 545 170 162 85,0 

 560 175 166  

 575 180 171 87,1 

 595 185 176  

 610 190 181 89,5 

 625 195 185  

 640 200 190 91,5 

 660 205 195 92,5 

 675 210 199 93,5 

 690 215 204 94,0 

 705 220 209 95,0 

 720 225 214 96,0 

 740 230 219 96,7 

 755 235 223  

 770 240 228 98,1 20,3

 785 245 233  21,3

 800 250 238 99,5 22,2

 820 255 242  23,1

 830 260 247  24,0

 850 265 252  24,8

 865 270 257  25,6

 880 275 261  26,4

 900 280 266  27,1

 915 285 271  27,8

 930 290 276  28,5

 950 295 280  29,2

 965 300 285  29,8

 995 310 295  31,0

 1030 320 304  32,2

 1060 330 314  33,3

 1095 340 323  34,4

 1125 350 333  35,5

 1155 360 342  36,6

 1190 370 352  37,7

 1220 380 361  38,8

 1255 390 371  39,8

 1290 400 380  40,8

 1320 410 390  41,8

 1350 420 399  42,7

 1385 430 409  43,6

 1420 440 418  44,5

 1455 450 428  45,3

 1485 460 437  46,1

 1520 470 447  46,9

 1555 480 456  47,7

 1595 490 466  48,4

 1630 500 475  49,1

 1665 510 485  49,8

 1700 520 494  50,5

 1740 530 504  51,1

 1775 540 513  51,7

 1810 550 523  52,3

 1845 560 532  53,0

 1880 570 542  53,6

 1920 580 551  54,1

 1955 590 561  54,7

 1995 600 570  55,2

 2030 610 580  55,7

 2070 620 589  56,3

 2105 630 599  56,8

 2145 640 608  57,3

 2180 650 618  57,8

  660   58,3

  670   58,8

  680   59,2

  690   59,7

  700   60,1

  720   61,0

  740   61,8

  760   62,5

  780   63,3

  800   64,0

  820   64,7

  840   65,3

  860   65,9

  880   66,4

  900   67,0

  920   67,5

  940   68,0

7

Таблица перевода Предел прочности / Твёрдость (≈DIN 50150)

Предел 

прочности

VICKERS

ВИККЕРС

BRINELL

БРИНЕЛЛЬ

ROCKWELL

РОКВЕЛЛ

Rm   (=Н/ММ2) HV 10 HB 30 HRB HRC

Предел 

прочности

VICKERS

ВИККЕРС

BRINELL

БРИНЕЛЛЬ

ROCKWELL

РОКВЕЛЛ

Rm   (=Н/ММ2) HV 10 HB 30 HRB HRC
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Метчики машинные

Легкообрабатываемые стали МΠα < 750 H/мм2, Чугун с шаровидным 

графитом, Kовкий чугун

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

DIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

104A 104
Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 12º÷14º измеренный на 3-й нитке.

T104A T104

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Â Å Å

Â Â Â Â Å Å Å Â Â Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

≈ DIN 371 ≈ DIN 376

L104A L104
ОБЩАЯ ДЛИНА ВДВОЙНЕ ПРЕВЫШАЕТ НОРМУ DIN.

Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 12º÷14º измеренный на 3-й нитке.

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Â Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Код заказа

ПОКРЫТИЕ      ≤ 0,5 x d1 HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

150A
Метчик машинный без канавок, со спиральной режущей кромкой, 

обеспечивающей выброс стружки вперёд. 

Заточка заборной части: 4 -5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 15º÷17º измеренный на 3-й нитке.

Для отверстий с тонкими стенками, листового материала, т.д.

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Код заказа

ПОКРЫТИЕ      ≤ 0,5 x d1 HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

151A
Метчик машинный с прямыми маленькими смазочными канавками и 

спиральной режущей кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 15º÷17º измеренный на 3-й нитке.

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный



9

Метчики машинные

Легкообрабатываемые стали МΠα < 750 H/мм2, Чугун с шаровидным 

графитом, Kовкий чугун

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 1,5 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

DIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

105A 105
Метчик машинный с прямыми канавками.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Угол резания 12º÷14º.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 1,5 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

≈ DIN 371 ≈ DIN 376

135A 135
Метчик машинный с прямыми канавками.

С разреженными зубьями.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Угол резания 12º÷14º.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 2 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

DIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

109A 109
Метчик машинный с левосторонними спиральными канавками 12º, 

которые обеспечивают отвод стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN-Форма D).

Угол резания 12º÷14º.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 2 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

DIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

110A 110
Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 15º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Заточка заборной части: 3,5 нитки на заход (DIN-Форма D).

Угол резания 12º÷14º.

T110A T110

Raccomandato
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Raccomandato
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Â Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Raccomandato
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Å Å Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Raccomandato
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Å Å

Â Â Â Â Å Å Å Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный
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Метчики машинные

Легкообрабатываемые стали МΠα < 750 H/мм2, Чугун с шаровидным 

графитом, Kовкий чугун

Mutter-Gewindebohrer

Легкообрабатываемые стали МΠα < 750 H/мм2, Чугун с шаровидным 

графитом, Kовкий чугун

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

DIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

112A 112 Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 38º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Угол резания 12º÷14º.

T112A T112

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 2 x d1

HSSE-VDIN 374

120
Maschinenmuttergewindebohrer, geradegenutet 

Anschnitt 20 Gg.

Spanwinkel 12º÷14º.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-V
Ø ≤ 30 mm

HSS
Ø > 30 mm

≈ DIN 371 ≈ DIN 376

L112A L112 ОБЩАЯ ДЛИНА ВДВОЙНЕ ПРЕВЫШАЕТ НОРМУ DIN.

Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 38º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад. Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C). 

Угол резания 12º÷14º.

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Â Å Å

Â Â Â Â Å Å Å Â Â Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Å Å Å Â Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный
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Метчики машинные

Обработанные стали,  Жаростойкие стали МΠα < 1.000 H/мм2

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

684A 684
МЕТЧИК МАШИННЫЙ С ВНУТРЕННИМ ПОДВОДОМ СОЖ.

Метчик cо спиральной режущей кромкой, обеспечивающей выброс 

стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 8º÷10º измеренный на 3-й нитке.

T684A T684

A684A A684

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

182A 182 Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 38º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN- Форма C).

Угол резания 8º÷10º.

T182A T182

A182A A182

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

682A 682 МЕТЧИК МАШИННЫЙ С ВНУТРЕННИМ ПОДВОДОМ СОЖ.

Метчик с правосторонними спиральными канавками 38º, которые 

обеспечивают отвод стружки назад. Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN- Форма C). 

Угол резания 8º÷10º.

T682A T682

A682A A682

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Â Â Å Â Â Å

Å Â Â Â Â Â Â

Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Â Â Å Â Â Å

Å Â Â Â Â Â Â

Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Â Â Å Â Â Å

Å Â Â Â Â Â Â

Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Å Â Â Å Â Â Å

Å Â Â Â Â Â Â

Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

184A 184
Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 8º÷10º измеренный на 3-й нитке.

T184A T184

A184A A184
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Метчики машинные

Нержавеющие стали, Углеродистые низколегированные стали 

МΠα < 600 H/мм2

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

194A 194
Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 14º÷16º измеренный на 3-й нитке.

T194A T194

A194A A194

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

    ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

192A 192 Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 38º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению поломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN- Форма C).

Угол резания 14º÷16º.

T192A T192

A192A A192

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Â Â Å Â Â Å Â Â

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный 

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Â Â Å Â Â Å Â Â

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный 
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Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

T124A T124
Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 8º÷10º измеренный на 3-й нитке.

W124A W124

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 3 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

W624A W624 МЕТЧИК МАШИННЫЙ С ВНУТРЕННИМ ПОДВОДОМ СОЖ.

Способствует  легкому удалению стружки и обеспечивает охлаждение в 

зоне резания.

Cо спиральной режущей кромкой, обеспечивающей выброс стружки 

вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 8º÷10º измеренный на 3-й нитке.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

T122A T122 Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 45º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Угол резания 8º÷10º.

W122A W122

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

W622A W622 МЕТЧИК МАШИННЫЙ С ВНУТРЕННИМ ПОДВОДОМ СОЖ.

Способствует  легкому удалению стружки и обеспечивает охлаждение в зоне резания.

C правосторонними спиральными канавками 45º, которые обеспечивают отвод 

стружки назад. Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C). Угол резания 8º÷10º.

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Метчики машинные
Конструкционная сталь, Высокопрочная сталь до МΠα ≤ 1.300 H/мм2, 

Нержавеющая сталь, Чугунное литьё со сфероидальным графитом, Ковкий чугун, 

Алюминиевые сплавы и Медные сплавы.
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Метчики машинные

Высокопрочные стали МΠα = 1.000 ÷ 1.300 H/мм2 (30÷40 HRC)

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 2 x d1

HSSE-HDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

641A 641
Метчик машинный с маленькими прямыми смазочными канавками и 

спиральной режущей кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой).

Угол резания 3º÷5º измеренный на 3-й нитке.

T641A T641

A641A A641

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

    ≤ 2 x d1

HSSE-HDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

642A 642
Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 25º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Заточка заборной части: 3,5 нитки на заход (DIN- Форма C).

Угол резания 3º÷5º.

T642A T642

A642A A642

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

    ≤ 2 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

A645
ТОЛЬКО ДЛЯ КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ.

Метчик машинный с прямыми канавками.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Угол резания 1º÷3º.

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Å Å Å Å Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Å Å Å Å Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Å Â Å Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный 
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Метчики машинные

Сверхвысокопрочные стали, Твердость = 40÷63 HRC

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 2 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

A655A A655
Метчик машинный с прямыми канавками.

Заточка заборной части: 3,5 нитки на заход (DIN-Форма D).

Угол резания -3º ÷-1º.

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

   ≤ 2 x d1

HMDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

755A 755
ТВЁРДЫЙ МЕЛКОЗЕРНИСТЫЙ МЕТАЛЛ.

Метчик машинный с прямыми канавками.

Заточка заборной части: 3,5 нитки на заход (DIN-Форма D).

Угол резания -3º ÷ -1º.

A755A A755

Material
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Å Å Å Å Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â Â Å Â Â Å Â Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Material
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â º Â

Â = Рекомендуемое º = Возможный
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Метчики машинные

Стали с хорошей способностью к формоизменению (вальцевание)

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

171A 171

Метчик накатной, со смазочными канавками.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Для сквозных и глухих отверстий по Материалам с пределом прочности 

<600 H/ мм2 и минимальным коэффициентом удлинения 12%.

T171A T171

A171A A171

AC171A AC171

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

    ≤ 2 x d1

HSSE-VDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

173A 173
Метчик накатной.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Для сквозных и глухих отверстий по Материалам с пределом прочности 

<600 H/ мм2 и минимальным коэффициентом удлинения 12%.

T173A T173

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Å Å Â Â Å Å

Â Â Â Â Â Â Å Â Â Â Â Â Å Å Å

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Â Å Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Å Å Â Â Å Å

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Å Å Å

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

     ≤ 3 x d1

HSSE-VEDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

T175A T175
Метчик накатной, со смазочными канавками.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN-Форма C).

Для сквозных и глухих отверстий по Материалам с пределом прочности 

<850 H/ мм2  и минимальным коэффициентом удлинения 12%.

A175A A175

AC175A AC175

Материал
1 2 3 4 5 6 7

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 3.3 3.4 3.5 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3

Â Â Â Â Å Â Â Å Â Â Â Â Â Å Å Å

Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â Â

Â Â Â Â Â Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный
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Метчики машинные

Титановый сплав

Код заказа

ПОКРЫТИЕ
     ≤ 2 x d1

HSSE-PSDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

630A 630
Метчик машинный с прямыми канавками и со спиральной режущей 

кромкой, обеспечивающей выброс стружки вперёд.

С разреженными зубьями.

Заточка заборной части: 4-5 нитки на заход (DIN- Форма В с подточкой). 

Угол резания 8º÷10º измеренный на 3-й нитке.

T630A T630

AC630A AC630

Код заказа

ПОКРЫТИЕ

    ≤ 2 x d1

HSSE-PSDIN 371
DIN 376 - 374 

- 5156

632A 632 Метчик машинный с правосторонними спиральными канавками 30º, 

которые обеспечивают отвод стружки назад.

Длина резьбы: 10 ниток.

Шахматное расположение зубьев с 5-й нитки, способствующее меньшему 

трению и предотвращению ломки зубьев.

Заточка заборной части: 2,5 нитки на заход (DIN- Форма C).

Угол резания 8º÷10º.

T632A T632

AC632A AC632

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Å Å Å

Å Å Å

Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный

Материал
1 2 3 4 5 6 7 8

1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6.1 1.6.2 1.7.1 1.7.2 1.8.1 1.8.2 2.1 2.2 2.3 2.4 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3 5.1 5.2 5.3 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 7.1 7.2 7.3.1 7.3.2 7.4 7.5.1 7.5.2 7.5.3 8.1 8.2 8.3

Å Å Å

Å Å Å

Â Â Â

Â = Рекомендуемое Å = Возможный
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