
19

HSS-E

N/B NL15/D

789

M3

–

M10

808 

M3

–

M10

790

M12

–

M20

820 

M3

–

M22

HSS-E HSS-E

N/C NR15/C NR15/C NR15/C NR15/C NR15/C NR40/C NR40/C NR40/C NR40/C NL40/C NR40/C NR40/C

806 

M1

–

M10

809 

M2

–

M10

946

M2

–

M10

913 

M2

–

M10

1891

M5

–

M10

2436

M5

–

M10

810 

M2

–

M10

783

M2

–

M10

914

M2

–

M10

1252

M3

–

M10

786

M3

–

M10

1893

M5

–

M10

2438

M5

–

M10

795

M3

–

M10

799 

M2

–

M10

844 

M3

–

M10

818 

M1,6

–

M52

821

M3

–

M30

949

M3

–

M22

916 

M3

–

M27

1898 

M12

–

M20

2437

M12

–

M20

822 

M3

–

M30

784

M3

–

M30

917

M3

–

M30

1254

M12

–

M16

787

M12

–

M20

2439

M12

–

M20

848

M3

–

M27

830 

M3x0,35

– 

M45x1,5

833 

M4x0,50

– 

M30x2

2838

M4x0,50

– 

M30x2

1971

M4x0,50

– 

M30x2

1905

M5x0,50

– 

M20x1,5

834 

M3x0,35

– 

M30x2

2843

M3x0,35

– 

M30x2

852

M3x0,35

– 

M24x2

  829 * 

M6x0,75

– 

M63x1,5

1977

Nr.2-56

– 
3/8“-16

1978

Nr.2-56

– 
3/8“-16

2839

Nr.2-56

– 
3/8“-16

876

Nr.2-56

– 
3/8“-16

2844

Nr.2-56

– 
3/8“-16

1982
7/16“-14

– 

1“-8

1983
7/16“-14

– 

1“-8

2840
7/16“-14

– 

1“-8

881
7/16“-14

– 

1“-8

2845
7/16“-14

– 

1“-8

1987

Nr.3-56

– 

1“-12

1988

Nr.3-56

– 

1“-12

2841

Nr.10-32

– 
3/4“-16

911

Nr.3-56

– 

1“-12

2846

Nr.6-40

– 

1“-12

2847

W1/8“

– 

W3/8“

2848

W3/8“

– 

W1“

963

G1/16“

–

G2“

964

G1/16“

–

G1“

2842

G1/8“

–

G1“

965

G1/16“

–

G11/2“

2849

G1/8“

–

G1“

48 48

62 64

49 50 51 51 52 53 54 54 54 52 54 55 55

59 59 59

65 66 67 67 68 69 70 70 70 70 70 71

73

76 76 76 76 78 79 79 79

82

84 84 84 84 84

86 86 86 86 86

88 88 88 88 88

90

92

94 94 94 95 95

М
ет

ч
и

ки
 

К
о

м
п

ас

Наружный подвод СОЖ Радиальный внутренний
подвод СОЖ

Осевой внутренний
подвод СОЖ Сквозное отверстие Глухая резьба

Глубина резьбы ≤ D ≤3 D ≤3 D
Режущий материал

Тип/форма

Покрытие

Подвод СОЖ

для обработки листового 
металла

Левая 
резьба

Инструмент с цветовым кольцом

Вид резьбы Точность Размеры 
по 

DIN 2184-1

Артикул № Артикул № Артикул №
Диапазон диаметров Диапазон диаметров Диапазон диаметров
Программа на стр. Программа на стр. Программа на стр.

М ISO 1 DIN 371

ISO 2

ISO 3

ISO 2 DIN 376

ISO 3

MF ISO 2 DIN 374

ISO 3

UNC 2B ~ DIN 
371

2B ~ DIN 
376

UNF 2B ~ DIN 
374

BSW ~ DIN 
371

~ DIN 
376

трубная
резьба

DIN 5156

≤ D ≤3 D

Левая 
резьба

Артикул № Артикул №
Диапазон диаметров Диапазон диаметров
Программа на стр. Программа на стр.

Размеры по DIN 2184, часть 1, длинная серияМетчики для конструкционных сталей ≤ 800 Н/мм2

Обрабатываемый 
материал

Обозначение по 
DIN EN 10 027

Марка

Углеродистые стали общего 
назначения

1.0035
1.0039
1.0036
1.0060

S 185 (St 33)
S 235 JRH
S 235JRG1+CR
E 335 (St 60-2)

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718
1.0721
1.0758
1.0726

11SMnPb30
10S20
60SPb20
35S20

Цементированные стали

1.0401
1.7016
1.7131
1.5919

(C 15)
17 CR3
16MnCr5
15CrNi6

Углеродистые улучшенные 
стали

1.0402
1.1151
1.0503
1.1191

C 22
C22E (Ck 22)
C 45
C45E (Ck 45)

* Для метчиков артикул №829 и 316
(DIN 374 MF, допуск ISO3 / 6G) 
размеры резьбы соответствуют 
резьбам труб для 
электромонтажных работ согласно 
DIN 60 423. Программа на стр.

Исполнение хвостовиков

d1 0,9 … 2,6 мм

d1 > 2,6 … 10 мм

Тип - описание
NR15 = тип N, 
 правая винтовая канавка 15°
NR40 = тип N, 
 правая винтовая канавка 40°
NL15 = тип N, 
 левая винтовая канавка  15°
NL40 = тип N, 
 левая винтовая канавка  40°

Сквозное отверстие Глухое отверстие

Для стандартной
обработки
с быстросменным
патроном

DIN 376 / DIN 374 / DIN 5156

Глубина резьбы ≤ D ≤3 D ≤3xD
Режущий материал

Тип/форма

Покрытие

Подвод СОЖ

для обработки листового 
металла

Левая 
резьба

Инструмент с цветовым кольцом

Вид резьбы Точность Размеры 
по 

DIN 2184-1

Артикул № Артикул № Артикул №
Диапазон диаметров Диапазон диаметров Диапазон диаметров
Программа на стр. Программа на стр. Программа на стр.

М ISO 1 DIN 371

ISO 2

ISO 3

ISO 2 DIN 376

ISO 3

MF ISO 2 DIN 374

ISO 3

UNC 2B ~ DIN 
371

2B ~ DIN 
376

UNF 2B ~ DIN 
374

BSW ~ DIN 
371

~ DIN 
376

трубная
резьба

DIN 5156

≤1,5xD ≤3xD

Левая 
резьба

Артикул № Артикул №
Диапазон диаметров Диапазон диаметров
Программа на стр. Программа на стр.

Размеры по DIN 2184, часть 1, длинная серияМетчики для конструкционных сталей ≤ 800 Н/мм2

Обрабатываемый 
материал

Обозначение по 
DIN EN 10 027

Марка

Углеродистые стали общего 
назначения

1.0035
1.0039
1.0036
1.0060

S 185 (St 33)
S 235 JRH
S 235JRG1+CR
E 335 (St 60-2)

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718
1.0721
1.0758
1.0726

11SMnPb30
10S20
60SPb20
35S20

Цементированные стали

1.0401
1.7016
1.7131
1.5919

(C 15)
17 CR3
16MnCr5
15CrNi6

Углеродистые улучшенные 
стали

1.0402
1.1151
1.0503
1.1191

C 22
C22E (Ck 22)
C 45
C45E (Ck 45)

* Для метчиков артикул №829 и 316
(DIN 374 MF, допуск ISO3 / 6G) 
размеры резьбы соответствуют 
резьбам труб для 
электромонтажных работ согласно 
DIN 60 423. Программа на стр.

Исполнение хвостовиков

d1 0,9 … 2,6 мм

d1 > 2,6 … 10 мм

Тип - описание
NR15 = тип N, 
 правая винтовая канавка 15°
NR40 = тип N, 
 правая винтовая канавка 40°
NL15 = тип N, 
 левая винтовая канавка  15°
NL40 = тип N, 
 левая винтовая канавка  40°

Сквозное отверстие Глухое отверстие

Для стандартной
обработки
с быстросменным
патроном

DIN 376 / DIN 374 / DIN 5156

для размещения заказа - guhring@guhring-tools.ru

guhring@guhring-tools.ru 

www.guhring-tools.ru


