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Основные геометрические параметры метчиков

При нарезании внутренней резьбы вся обработка выпол-
няется зубьями заборной части. Поэтому необходимо осо-
бо тщательно принимать решение о наиболее подходящей
форме заборной части. От этого в большой степени зависит
как стойкость метчика, так и качество резьбы.

Профиль и длина заборной части зависит в основном от
вида отверстия. Понятие сквозного отверстия не требует
дальнейшего уточнения. Глухим отверстием обозначают
все отверстия, из которых при нарезании резьбы стружка
должна выводиться против направления подачи и отрезать-
ся при обратном ходе метчика. Глухими отверстиями т.о.
могут считаться иногда и сквозные отверстия.

Виды стружечных канавок

с прямыми канавками, форма С
без подточки

Угол подъема

с прямыми канавками, форма В
с подточкой

Угол подъема

Угол заборной части
Угол подточки
Задний угол
Передний угол

Длина заборной 
части

Длина 
резьбы

Диаметр 
хвостовика

Длина четырех-
гранника

Длина рабочей 
части

Общая длина

Диаметр 
резьбы

Угол про-
филя

Диаметр заборной 
части

Заборная 
часть

Ширина зуба

Шаг резьбы

Ширина 
канавки

 Зуб (перо)

Струж.канавка
Диаметр сердцевины

Четырехгранник

Форма А

средняя, 3,5 - 5,5  ниток
с подточкой,
для всех сквозных отверстий и
отверстий с большой глубиной
для материалов с длинной и средней длины стружкой

длинная, 6 - 8  ниток
для коротких
сквозных отверстий

6 ... 8 ниток

3,5 ... 5,5  ниток
Форма В

Форма С

средняя, 3,5 - 5 ниток
для коротких
сквозных отверстий

коротк., 2 - 3  нитки
для глухих отверстий
и общего применения
для алюминия, серого чугуна
и латуни

2 ... 3 нитки

3,5 ... 5 ниток
Форма D

очень короткая, 1,5 - 2  нитки, для
глухих отверстий
с очень коротким
сбегом резьбы.
по возможности не применять

1,5 ... 2 нитки
Форма Е

очень короткая, 1 - 1,5  нитки
для глухих отверстий
с очень коротким
сбегом резьбы.
по возможности не применять

1 ... 1,5 нитки
Форма F

Основные положения Основные положения

Диапазон диаметров резьбы
мм

Исполнение центра на рабочей части
Исполнение центра на

хвостовикес формой заборной части
A, C, D, E

с формой заборной части
В

≤ 4,2 ➀ ➀ ➃➄➅
> 4,2 … 5,6 ➀➁ ➀ ➃➄➅
> 5,6 … 10,0 ➀➁➂ ➀➁➂ ➃➄➅

> 10,0 ➂ ➂ ➅

Исполнение центров для изготовления (обычно по DIN2197/DIN 2175 ) 

Исполнение канала под СОЖ

центр на весь диаметр

центр меньшего диаметра
на

хвостовике

центровое отверстие
(форма А или R согласно

DIN 322
согл. выбору изготовителя)

на
рабочей
части

центр на весь диаметр

центрирующие фаски

центрирующие отверстие
(форма А или R согласно DIN 322
согл. выбору изготовителя)

Формы заборной части - выбор и применение

Длину заборной части определяют исходя из противопо-
ложных точек зрения. Для предотвращения перегрузки,
преждевременного затупления и слишком большой резьбы
число проходов заборной части не должно быть слишком
маленьким. С другой стороны, слишком длинная забор-
ная часть увеличивает крутящий момент и, следовательно,
опасность поломки. Подточка „форма В“ гарантирует посто-
янный отвод стружки в направлении подачи.

Центральный подвод СОЖ
с радиальным выходом в
стружечную канавку
в зоне заборного конуса.

Центральный
подвод СОЖ
с осевым
выходом.

Формы заборной части по DIN 2197

Сквозное
отверстие

Глухое
отверстие
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для размещения заказа - guhring@guhring-tools.ru

guhring@guhring-tools.ru 

www.guhring-tools.ru


