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≤ 850 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≤ 1000 – 10 - 20 15 - 25 30 - 50
 

≤ 750 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≤ 850 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≥ 850 … 1200 – 8 - 12 10 - 15 25 - 40
 

≥ 850 … 1200 – 8 - 12 10 - 15 25 - 40
 

≤ 1000 – 6 - 10 8 - 12 25 - 40
 

≥ 650 … 1000 – 6 - 10 8 - 12 25 - 40
 

≤ 850 – 6 - 12 8 - 15 30 - 50
 

≤ 850 – 6 - 12 8 - 15 30 - 50
 

≤ 850 – 6 - 12 8 - 15 30 - 50
 

≤ 800 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≤ 1000 – 10 - 20 15 - 25 30 - 50
 

≤ 1000 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≤ 1200 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

≤ 1200 – 10 - 15 15 - 20 30 - 50
 

– ≤ 240 10 - 20 15 - 25 30 - 50
 

≤ 400 – 15 - 20 20 - 25 30 - 50

≤ 400 – 15 - 20 20 - 25 30 - 50

≤ 600 – 15 - 20 20 - 25 30 - 50

≤ 600 – 15 - 20 20 - 25 25 - 40

– ≤ 240 15 - 20 20 - 25 30 - 40

– ≤ 240 15 - 20 20 - 25 30 - 40

– < 300 15 - 20 20 - 25 30 - 40

≤ 600 – 10 - 15 15 - 20 25 - 30

≤ 600 – 10 - 15 15 - 20 25 - 30

– – 5 - 10 7 -12 10 - 20

≤ 450 – 30 - 50 - 40 - 60

≤ 1200 – - 2 - 8 -

≤ 1200 – - 2 - 8 -
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Обрабатываемый материал и режимы резания

Режимы резания для 
метчиков

Обрабатываемый материал Предел 
прочности МПа 

(Н/мм2)

Твердость НВ Скорость резания v c в м/мин*

HSS-E HSS-E-PM Цельный тв. сплав

Углеродистые стали общего назначения
Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)
Углеродистые цементированные стали

Углеродистые улучшенные стали

Легированные цементированные стали

Легированная улучшенная сталь

Инструментальные стали

Быстрорежущая сталь

Нержавеющие стали, с содержанием серы

 аустенитная

 мартенситная

Углеродистые стали общего назначения
Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)
Цементированные стали

Улучшенные стали

Азотированные стали

Высокопрочные чугуны

Алюминий и алюминиевые сплавы

Деформируемые алюминиевые сплавы

Литейные алюминиевые сплавы ≤ 10 % Si

 > 10 % Si

Серые чугуны

Высокопрочные чугуны

Ковкие чугуны

Латунь с короткой стружкой

 с длинной стружкой

Пластмассы

Магниевые сплавы

Титан и титановые сплавы

Никелевые сплавы

* Для инструмента с покрытием  vc может быть увеличена до 50%.

возможна, при необходимости, замена на инструмент с цветным кольцом...

Инструмент с цветным 
кольцом...

Альтернативы по применению
В случае отсутствия в наличии оптимально подобранного 
метчика для Вашего обрабатываемого материала, возмож-
но использование некоторых метчиков с другими цветовы-
ми кольцами. Краткий обзор возможных альтернатив Вы 
найдете в нижеследующей таблице. Рекомендуем предва-

рительно провести испытания выбранного альтернативного 
инструмента. Скорость резания, стойкость и качество обра-
ботки могут быть ниже уровня оптимального метчика.

++ оптимально пригоден + условно пригоден – не пригоден

Резьбовые посадки при различном зазоре профиля

Гайка

Болт

Гайка

Болт

Гайка

Болт

Диаметр d
наружней 

резьбы болта

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Диаметр d
наружней  

резьбы болта

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Диаметр d
наружней 

резьбы болта

Посадка резьбы точная без зазора профиля (посадка H/h)

Посадка резьбы средняя с узким зазором профиля (посадка H/h- или H/e) посредством 
базового допуска в болте  

Посадка резьбы грубая с широким зазором профиля (посадка G/g- или G/e) посред-
ством базового допуска в болте и в гайке 

Основные положения

Метчики для метрической резьбы ISO DIN EN 22857 (фрагмент)

Допуски и посадки для резьбы

Класс точности точный (S):

Класс точности средний (N):

Класс точности грубый (L):

Для точной резьбы, если только допускаются изменения 
в характере посадки.

Общее применение

Если не предъявляются особые требования к точности и в 
случаях, когда могут возникнуть трудности в производстве, 
напр. для резьбы в горячекатаных стержнях, при нареза-
нии резьбы в глубоких базовых отверстиях или для резьбы 
в пластмассовых деталях.

Пары внутрненней и наружной резьбы отделяются 
друг от друга косой чертой, напр. 6H/6g (гайка/болт).
Выбор посадки в соответствии с выбранным резьбовым 
соединением. 
Поля допусков, установленные в классах точности точный, 
средний и грубый, относятся к трем величинам длин свин-
чивание резьбы нормальной (N), короткой (S) и длинной (L). 
В основном, для выбора класса точности резьбы действуют 
следующие правила: 

Длина свинчивания резьбы

При нормальной длине свинчивания N необходимо выби-
рать следующие парные сочетания:
Для увеличения прочности резьбового соединения мы ре-
комендуем для короткой длины свинчивания выбирать бо-
лее узкие парные сочетания. Для большой длины свинчи-
вания с целью компенсации отклонений шага необходимо 
использовать парные сочетания с увеличенным допуском 
посадки.

Длина свинчивания также оказывает влияние на точность 
резьбового соединения. Система допусков ISO была спе-
циально адаптирована для среднего диаметра резьбы для 
трех длин свинчивания:

S (Short) = короткая длина свинчивания резьбы 
N (Normal) = нормальная длина свинчивания резьбы
L (Long) = длинная длина свинчивания резьбы

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Пояснение 
символов

D = наружний диаметр внутренней резьбы (гайки)
D1 = внутренний диаметр внутренней резьбы (гайки) 
D2 = средний диаметр (гайки)
d = наружний диаметр наружней резьбы (болта) 
d2 = средний диаметр (болта)
d3 = внутренний диаметр наружней резьбы (болта)
P = шаг
α = угол профиля
H = высота исходного профиля резьбы
Ao = верхнее отклонение (макс.) 
Au = нижнее отклонение (мин.)

Обрабатываемый материал и режимы резания

Режимы резания для 
метчиков
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Титан и титановые сплавы

Никелевые сплавы

* Для инструмента с покрытием  vc может быть увеличена до 50%.

возможна, при необходимости, замена на инструмент с цветным кольцом...

Инструмент с цветным 
кольцом...

Альтернативы по применению
В случае отсутствия в наличии оптимально подобранного 
метчика для Вашего обрабатываемого материала, возмож-
но использование некоторых метчиков с другими цветовы-
ми кольцами. Краткий обзор возможных альтернатив Вы 
найдете в нижеследующей таблице. Рекомендуем предва-

рительно провести испытания выбранного альтернативного 
инструмента. Скорость резания, стойкость и качество обра-
ботки могут быть ниже уровня оптимального метчика.

++ оптимально пригоден + условно пригоден – не пригоден

Резьбовые посадки при различном зазоре профиля

Гайка

Болт

Гайка

Болт

Гайка

Болт

Диаметр d
наружней 

резьбы болта

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Диаметр d
наружней  

резьбы болта

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Диаметр d
наружней 

резьбы болта

Посадка резьбы точная без зазора профиля (посадка H/h)

Посадка резьбы средняя с узким зазором профиля (посадка H/h- или H/e) посредством 
базового допуска в болте  

Посадка резьбы грубая с широким зазором профиля (посадка G/g- или G/e) посред-
ством базового допуска в болте и в гайке 

Основные положения

Метчики для метрической резьбы ISO DIN EN 22857 (фрагмент)

Допуски и посадки для резьбы

Класс точности точный (S):

Класс точности средний (N):

Класс точности грубый (L):

Для точной резьбы, если только допускаются изменения 
в характере посадки.

Общее применение

Если не предъявляются особые требования к точности и в 
случаях, когда могут возникнуть трудности в производстве, 
напр. для резьбы в горячекатаных стержнях, при нареза-
нии резьбы в глубоких базовых отверстиях или для резьбы 
в пластмассовых деталях.

Пары внутрненней и наружной резьбы отделяются 
друг от друга косой чертой, напр. 6H/6g (гайка/болт).
Выбор посадки в соответствии с выбранным резьбовым 
соединением. 
Поля допусков, установленные в классах точности точный, 
средний и грубый, относятся к трем величинам длин свин-
чивание резьбы нормальной (N), короткой (S) и длинной (L). 
В основном, для выбора класса точности резьбы действуют 
следующие правила: 

Длина свинчивания резьбы

При нормальной длине свинчивания N необходимо выби-
рать следующие парные сочетания:
Для увеличения прочности резьбового соединения мы ре-
комендуем для короткой длины свинчивания выбирать бо-
лее узкие парные сочетания. Для большой длины свинчи-
вания с целью компенсации отклонений шага необходимо 
использовать парные сочетания с увеличенным допуском 
посадки.

Длина свинчивания также оказывает влияние на точность 
резьбового соединения. Система допусков ISO была спе-
циально адаптирована для среднего диаметра резьбы для 
трех длин свинчивания:

S (Short) = короткая длина свинчивания резьбы 
N (Normal) = нормальная длина свинчивания резьбы
L (Long) = длинная длина свинчивания резьбы

Диаметр D
внутренней 

резьбы гайки

Пояснение 
символов

D = наружний диаметр внутренней резьбы (гайки)
D1 = внутренний диаметр внутренней резьбы (гайки) 
D2 = средний диаметр (гайки)
d = наружний диаметр наружней резьбы (болта) 
d2 = средний диаметр (болта)
d3 = внутренний диаметр наружней резьбы (болта)
P = шаг
α = угол профиля
H = высота исходного профиля резьбы
Ao = верхнее отклонение (макс.) 
Au = нижнее отклонение (мин.)

для размещения заказа - guhring@guhring-tools.ru

guhring@guhring-tools.ru 

www.guhring-tools.ru


