
        Обзор метчики

Наборы ручных метчиков Стандарт
Цветное кольцо

   

Применение  

Инструментальный материал HSS HSS-E HSS-E HSS-E

Покрытие азотированный

Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница

Страница ISO2/6H
13 0150 130 13 0400 131 13 0450 131 13 1450 139

ISO3/6G

M-LH ISO2/6H
MF ISO2/6H 13 0470 132
MF-LH ISO2/6H
G DIN228 13 0550 132
BSW BS84 13 0670 133
UNC 2B 13 0700 133
UNF 2B 13 0750 134
NPT ANSI B1 20.1
Rc EN 10226 13 8120 190
Tr 7H 13 0760 134
Pg DIN40432
EG– 6H mod

  

Применение

Инструментальный материал HSS-E

Покрытие

Артикул Страница

Страница ISO2/6H 13 4650 168

M ISO3/6G
M-LH ISO2/6H
MF ISO2/6H
MF-LH ISO2/6H
G DIN228

G Ув. размеры
BSW BS84
UNC 2B
UNF 2B
NPT ANSI B1 20.1
Tr 7H
Pg DIN40432
EG– 6H mod

Алюминий, пластмассы N ○ ○ ○ ○
Сталь < 500 Н/мм² P ● ●
Сталь < 900 Н/мм² P ● ● ●
Сталь < 1400 Н/мм² P ○ ●
Сталь > 45 HRC H

INOX M ●
Ti S ●
СЧ (ВЧ) K ○ ○ ○ ○
CuZn N ○ ○
Графит, стекло-, углепластик N

UNI ○ ○

Какой метчик является оптимальным для вашей  
области применения?
Определите с легкостью, какой метчик подходит для ваших задач.
Будь то ручная обработка, простой радиально-сверлильный станок или 
современный многоцелевой обрабатывающий центр – в ассортименте 
Hoffmann Group для вас всегда найдется наилучшее решение.

Ручные метчики
Для ручного нарезания и калибрования резьбы. 
Набор из трех (черновой, средний и чистовой метчики) или двух 
(черновой и чистовой метчики) метчиков. 
Крепление в регулируемом воротке или державке.

Стандарт
Для обработки на обычных сверлильных, токарных и фрезерных станках. 
Данные инструменты отличают оптимальная длина заборной части и  
выраженная калибрующая часть, что позволяет использовать их в неста-
бильных условиях обработки.
Крепление в реверсивном резьбонарезном патроне или резьбона-
резном патроне с компенсацией.

Высокопроизводительные
Экономичная обработка при высоких требованиях. 
Высокоэффективные инструментальные материалы и современные покры-
тия обеспечивают длительный период стойкости и высокий уровень эксплуа-
тационной надежности. Особенно хорошо подходит для станков с ЧПУ.
Крепление в резьбонарезном патроне с компенсацией длины или 
 с минимальной компенсацией длины (MLA).

Synchron
Максимальная производительность для современных станков с ЧПУ. 
Уменьшенная заборная часть, короткая калибрующая часть и высокомощная 
комбинация инструментального материала и покрытия обеспечивают  
невероятно высокую скорость резания при очень большой стойкости.
Крепление в резьбонарезном патроне с минимальной компенсацией 
длины (MLA) или жесткое крепление.

● очень хорошо подходит; ○ подходит не очень хорошо Для предварительного выбора следует ориентироваться на область применения,124
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Высокопроизводительные

  

HSS-E/PM HSS/HSS-E HSS-E/-PM HSS-E HSS-E-PM HM HSS-E HSS-E

TiN парооксидированный твердое хромирование азотир. + парооксидированный

Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница

13 1150 
13 1200 
13 1280 
13 1290 
13 1650 
13 1700 
13 1850

137 
137 
138 
138 
139 
140 
141

13 1760 
13 1800

140 
141

131250 137 13 1100 135 13 1120 135 13 1140 136
13 1900 
13 1950

142 
143 13 1920 142

13 1300 
13 1350

138 
138

13 2830 155 13 2835 155
13 3010 159
13 3300 159

13 3350 162
13 3400 163

13 3450 164

HSS-E/PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E

парооксидированный TiN парооксидированный твердое хромирование TiAlN парооксидированный

Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница

13 4600 
13 4620

167 
167 13 4660 168

13 4851 
13 4980 
13 5150

169 
169 
169

13 5100 169 134200 165 134250 166 134270 166 134655 168 13 5300 170

13 6250 179 13 6260 180 13 6210 179

13 7350 184 13 7340 183

13 7360 184

13 7860 187
13 8000 188

○ ○ ○ ○ ● ● ● ● ●
● ● ● ● ● ○ ○ ○ ○
● ○ ● ● ○ ●
○ ○ ○ ● ●

○
○

○ ○ ○
○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
○ ●
○ ○ ○

точные режимы резания см. в описании отдельных изделий 125
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Высокопроизводительные
Цветное кольцо

   

Применение

Инструментальный материал HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM VHM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM

Покрытие TiN TiCN TiN TiCN TiAlN парооксидированный TiN TiCN TiAlN TiCN TiAlN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стра-
ница Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр.

M
ISO2/6H 13 2050 143 13 1930 142 13 1935 142 13 2055 143 13 2080 145

13 2150 
13 2155

145 
145 13 2160 146 13 2170 146

13 2180 
13 2190

146 
146

ISO3/6G
M-LH ISO2/6H
MF ISO2/6H 13 2860 156 13 2861 156 13 2862 156 13 2870 157 13 2875 157
MF-LH ISO2/6H
G DIN228 13 3310 159 13 3315 160 13 3320 160 13 3325 161 13 3327 161
BSW BS84
UNC 2B 13 3355 162
UNF 2B 13 3405 163
NPT ANSI B1 20.1 13 8110 190
Rc EN 10226
Tr 7H
Pg DIN40432
EG– 6H mod

   

Применение

Инструментальный материал HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM

Покрытие TiCN TiN TiCN/TiAlN парооксидированный TiN TiCN TiCN TiAlN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр.

M ISO2/6H
13 5320 
13 5370

170 
170

13 5375 
13 5378

171 
171

13 5450 
13 5550 
13 5650

172 
172 
173

13 5700 173 13 5730 173
13 5732 
13 5734 
13 5736

174 
174 
174

M ISO3/6G 13 5600 172
M-LH ISO2/6H
MF ISO2/6H 13 6270 180 13 6290 180 13 7050 181 13 7053 181
MF-LH ISO2/6H
G DIN228 13 7410 184 13 7450 185 13 7700 185 13 7750 185

G Ув. размеры
BSW BS84
UNC 2B 13 7865 187
UNF 2B 13 8005 188
NPT ANSI B1 20.1 13 8100 189
Tr 7H
Pg DIN40432
EG– 6H mod

Алюминий, пластмассы N ○ ○ ○ ○ ○
Сталь < 500 Н/мм² P ○ ● ● ○ ● ●
Сталь < 900 Н/мм² P ● ● ○ ○ ○ ● ○ ○
Сталь < 1400 Н/мм² P ● ● ● ●
Сталь > 45 HRC H ● ● ●
INOX M ● ● ● ● ○ ● ●
Ti S

СЧ (ВЧ) K ○
CuZn N ○ ○ ○ ○ ○
Графит, стекло-, углепластик N

UNI ○ ○ ○ ○  

        Обзор метчики

● очень хорошо подходит; ○ подходит не очень хорошо Для предварительного выбора следует ориентироваться на область применения,126
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HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E-PM Тв. сплавные HSS-E HSS-E

TiCN азотир. + парооксидированный TiCN азотированный TiCN DLC азотир. + парооксидированный TiN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр.

131762 140 13 2420 149 132400 148 132450 149 132600 151 13 2500 149 13 2550 149 13 2610 151 13 2570 150 13 2640 152 13 2700 152

13 2800 154
13 2880 157 13 2900 158

HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E HSS-E

TiCN азотир. + парооксидированный TiCN парооксидированный TiN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр.

13 4666 168 13 5750 175 13 5760 175
13 5850 
13 6050

176 
176

13 5900 
13 6150

176 
176

13 6180 178
13 7055 181 13 7150 182

13 7800 185

○ ○ ○ ○ ○ ○
○ ● ● ●
○ ○ ○ ○ ● ●

● ● ● ○ ○

● ● ○ ○
● ● ●

○ ● ● ●
○ ○ ● ● ● ○ ○

● ● ●

 
i

точные режимы резания см. в описании отдельных изделий 127
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Высокопроизводительные Synchron
Цветное кольцо

  

Применение

Инструментальный материал HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM

Покрытие TiCN TiCN AlTiX парооксидированный DLC TiAlN TiAlN азотированный TiAlN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стра-
ница

M ISO2/6H 13 2720 152 13 2722 152
13 2721 
13 2723

153 
153 13 1765 140

13 1125 
13 1128

136 
136

13 2065 
13 2070

144 
144

13 2280 
13 2285

148 
148

13 2555 
13 2560 
13 2565

150 
150 
150

13 2741 
13 2745

154 
154

ISO3/6G 13 2725 152 13 2724 153
M-LH ISO2/6H 13 2805 154

MF ISO2/6H 13 2905 158
13 2950 
13 2955

158 
158

MF-LH ISO2/6H
G DIN228 13 3330 161
BSW BS84
UNC 2B
UNF 2B
NPT ANSI B1 20.1
Rc EN 10226
Tr 7H 13 3490 164
Pg DIN40432
EG– 6H mod 13 3550 165

  

Применение

Инструментальный материал HSS-E HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM

Покрытие TiCN TiCN/TiAlN AlTiX парооксидированный DLC TiAlN TiAlN TiAlN

Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стр. Артикул Стра-
ница

M ISO2/6H
ISO3/6G

13 5950 176 
13 5960 
13 5965 
13 6152

177 
177 
177

13 4670 168
13 4275 
13 4280 
13 4285

166 
166 
166

13 5410 
13 5415 
13 5420

172 
172 
172

13 5740 
13 5743 
13 5746

175 
175 
175

13 6171 
13 6173 
13 6176

178 
178 
178

13 6155 176 13 6158 177
M-LH ISO2/6H 13 6190 178

MF ISO2/6H 13 7160 182
13 7180 
13 7183 
13 7186

182 
182 
182

MF-LH ISO2/6H

G DIN228 13 7805 185
13 7344 
13 7345 
13 7346

183 
183 
183

13 7810 
13 7813 
13 7816

186 
186 
186

BSW BS84
UNC 2B
UNF 2B
NPT ANSI B1 20.1
Rc EN 10226
Tr 7H
Pg DIN40432
EG– 6H mod 13 8200 191

Алюминий, пластмассы N ○ ○ ● ○ ● ○ ○
Сталь < 500 Н/мм² P ● ● ● ● ● ● ●
Сталь < 900 Н/мм² P ● ● ● ● ● ● ●
Сталь < 1400 Н/мм² P ○ ○ ● ○ ● ●
Сталь > 45 HRC H ●
INOX M ○ ○ ● ● ● ●
Ti S

СЧ (ВЧ) K ● ● ●
CuZn N ○ ● ● ○ ● ○ ●
Графит, стекло-, углепластик N ○
UNI ● ● ● ● ○ ●

        Обзор  метчики  

● очень хорошо подходит;  ○ подходит не очень хорошо Для предварительного выбора следует ориентироваться на область применения,128
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Бесстружечные метчики Бесстружечные метчики Synchron
Цветное кольцо

Применение

Инструментальный материал HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM VHM HSS-E-PM

Покрытие TiAlN TiN TiN TiAlN TiN

Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница

M

ISO2/6H 13 9171 193
13 9115 
13 9175

192 
193

13 9125 
13 9178 
13 9185 
13 9187

192 
193 
193 
193

13 4242 
13 9243 
13 9244

194 
194 
194

13 9210 
13 9215 
13 9230

194 
194 
194

ISO3/6G
13 9135 
13 9190

192 
193

MF ISO2/6H 13 9260 195 13 9265 195

G DIN228 13 9395 195 13 9400 195 13 9405 195

Алюминий, пластмассы N ● ○ ● ●
Сталь < 500 Н/мм² P ● ● ● ● ●
Сталь < 900 Н/мм² P ● ● ● ●
Сталь < 1400 Н/мм² P ○ ● ○
Сталь > 45 HRC H

INOX M ● ○ ○
Ti S

СЧ (ВЧ) K

CuZn N ○ ○ ○
Графит, стекло-, углепластик N

UNI ● ●

Фреза резьбовая Резьбовые фрезы Резьбовые фрезы с зенкующей ступенью
Цветное кольцо

  

Применение

Инструментальный материал VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM

Покрытие TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN

Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница Артикул Страница

M/M-LH 13 9510 
13 9515

196 
196

13 9610 
13 9615

196 
197 13 9640 197 13 9650 198 13 9652 199

13 9653 
13 9654

199 
199

13 9655 
13 9658 
13 9660

200

MF/MF-LH 13 9665 200 13 9670 201
13 9682 
13 9683

202 
202

 
 

G / G-LH 13 9705 203 13 9715 203  
 

UNC / UNC-LH 13 9722 204 13 9723 204 13 9725 205

UNF / UNF-LH 13 9727 205 13 9728 206 13 9726 206

NPT 13 9729 207  
 

Алюминий, пластмассы N ● ● ● ● ● ●
Сталь < 500 Н/мм² P ● ● ● ● ●
Сталь < 900 Н/мм² P ● ● ● ● ●
Сталь < 1400 Н/мм² P ● ● ○ ○ ● ○
Сталь > 45 HRC H ● ○ ● ○ ○
INOX M ● ● ● ● ●
Ti S ● ● ● ●
СЧ (ВЧ) K ○  ● ● ● ●
CuZn N ● ○ ● ● ● ●
Графит, стекло-, углепластик N ●
UNI  ● ● ● ● ●

        Обзор бесстружечные метчики / резьбовые фрезы  
i

точные режимы резания см. в описании отдельных изделий 129
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Тип S

11
F 13 0100 Система микросмазки 571,94

общая длина Lобщ мм 150
длина корпуса с соплом L2 мм 100
⌀ хвостовика DS (-0,02 / -0,05 мм) мм 20

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0150– 13 0200 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

М 11
G 13 0150 11
G 13 0160 11
G 13 0170 11
G 13 0180 12
G 13 0200

 
Lобщ

Ручные метчики, 
 набор Ручные метчики отдельно Ручные метчики, 

 набор

Черновой метчик Средний метчик Чистовой метчик мм мм мм мм мм
M1 96,92 ■ – – – – 0,25 80 2,5 2,1 0,75

M1,2 90,74 ■ – – – – 0,25 25 2,5 2,1 0,95
M1,4 84,35 ■ – – – – 0,3 28 2,5 2,1 1,1
M1,6 75,40 ■ – – – – 0,35 32 2,5 2,1 1,25

M2 41,– ■ 14,32 14,32 14,32 – 0,4 32 2,8 2,1 1,6
M2,2 73,06 – – – – 0,45 32 2,8 2,1 1,75
M2,3 37,28 – – – – 0,4 32 2,8 2,1 1,9
M2,5 34,29 ■ 12,09 12,09 12,09 – 0,45 36 2,8 2,1 2,05
M2,6 34,29 12,09 12,09 12,09 – 0,45 36 2,8 2,1 2,1

M3 24,50 ■ 8,31 8,31 8,31 14,11 ■ 0,5 36 3,5 2,7 2,5
M3,5 28,01 9,80 9,80 9,80 – 0,6 40 4 3 2,9

M4 24,50 ■ 8,31 8,31 8,31 14,11 ■ 0,7 40 4,5 3,4 3,3
M4,5 66,88 – – – – 0,75 45 6 4,9 3,7

M5 24,92 ■ 8,79 8,79 8,79 14,38 ■ 0,8 45 6 4,9 4,2
M6 25,67 ■ 9,11 9,11 9,11 14,91 ■ 1 50 6 4,9 5
M7 65,82 – – – – 1 50 6 4,9 6
M8 33,76 ■ 11,50 11,50 11,50 ■ 19,49 ■ 1,25 56 6 4,9 6,8
M9 86,48 – – – – 1,25 56 7 5,5 7,8

M10 42,81 ■ 14,91 14,91 14,91 24,71 ■ 1,5 63 7 5,5 8,5
M12 53,46 ■ 18,64 18,64 18,64 31,52 ■ 1,75 70 9 7 10,2
M14 67,95 23,43 23,43 23,43 33,65 ■ 2 70 11 9 12
M16 91,38 ■ 31,52 31,52 31,52 52,72 ■ 2 70 12 9 14
M18 108,10 37,81 37,81 – 56,66 ■ 2,5 80 14 11 15,5
M20 133,66 ■ 45,48 45,48 45,48 76,47 ■ 2,5 95 16 12 17,5
M22 164,54 56,02 56,02 56,02 – 2,5 100 18 14,5 19,5
M24 190,10 ■ 64,75 64,75 64,75 – 3 110 18 14,5 21
M27 257,73 87,76 87,76 87,76 – 3 110 20 16 24
M30 332,28 112,89 112,89 112,89 – 3,5 125 22 18 26,5

  Система микросмазки, запатентованная
Прочный корпус из нерж. стали с 3-камерной гидравл. системой для точн. дозирования.
Преимущество: ■  Простота обслуживания.

 ■ Позволяет отказаться от трудоёмкой и неточной смазки вручную.
 ■ Безопасность техпроцесса и увеличение периода стойкости.

Применение: Возможно применение в обрабатывающих центрах в горизонтальном и вертикальном положениях. 
Для любой смазки для нарезания резьбы вязкостью до 570 мм2/с (см. № 084210 и 084220). Смазка 
гидромеханическим способом точно распределяется на стенках отверстия под резьбу. Оптимально 
эффективное нанесение минимального количества смазки при помощи системы микросмазки не 
допускает отрицательного воздействия на консистенцию эмульсии. Это позволяет отказаться от связанного 
с более значительными затратами перехода на эмульсию с высоким содержанием масла, которая требуется 
для обеспечения эксплуатационной надёжности при нарезании резьбы.

Объем поставки: Система микросмазки, главный цилиндр типа S, по одной форсунке типов DL и GL, наполнительный 
шприц.

Примечание: ■  Дополнительное оснащение и запасные части, см. каталог запасных частей.
 ■ Другие быстросменные резьбонарезные патроны с минимальным расходом смазки (для метчиков с 

внутренним подводом СОЖ) см. № 338055 / 8056 / 8060 и дополнительное оснащение.

M

 
60°

 
HSS

 
DIN
352  

DIN
13   ≤3×D    

 Наборы ручных метчиков
 13 0150–0180 – Pазм. M2,3 и M2,6 со старым DIN профилем.
 13 0150/0200 – Набор из 3 метчиков, состоит из чернового, 

среднего и чистового метчиков.

Ds

L2

Lобщ

Боковые 
поверхности 
затылованы.

6

A

4

D

3

C

Набор из 

3 метчиков

ISO 1
4H

ISO 2
6H

≤ M1,4 ≥ M1,6

13 0100 

№ 1 – черновой метчик

№ 2 - средний метчик

№ 3 − чистовой метчик
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S K      
13 0450   ○    ● ●      ●    ○ ●   ○  

М 11
G 13 0450

 
Lобщ

Ручные метчики, набор

азотированные мм мм мм мм мм
M2 122,48 ■ 0,4 36 2,8 2,1 1,6

M2,5 105,44 ■ 0,45 40 2,8 2,1 2,05
M3 87,12 ■ 0,5 40 3,5 2,7 2,5
M4 87,12 ■ 0,7 45 4,5 3,4 3,3
M5 89,03 ■ 0,8 50 6 4,9 4,2
M6 91,16 ■ 1 50 6 4,9 5
M8 105,44 ■ 1,25 56 6 4,9 6,8

M10 131,– ■ 1,5 70 7 5,5 8,5
M12 170,40 ■ 1,75 75 9 7 10,2
M14 205,78 2 80 11 9 12
M16 272,64 ■ 2 80 12 9 14
M20 319,50 2,5 95 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0400– 13 0430   ○  ● ● ○       ● ○ ● ○ ○ ●   ○  

М 11
G 13 0400 11
G 13 0410 11
G 13 0420 11
G 13 0430

 
Lобщ

Ручные метчики, 
набор Ручные метчики отдельно

Черновой метчик Средний метчик Чистовой метчик
мм мм мм мм мм

M2 92,87 ■ – – – 0,4 36 2,8 2,1 1,6
M2,5 82,86 ■ – – – 0,45 40 2,8 2,1 2,05

M3 65,39 ■ 22,37 ■ 22,37 22,37 ■ 0,5 40 3,5 2,7 2,5
M3,5 76,25 ■ – – – 0,6 45 4 3 2,9

M4 65,39 ■ 22,37 ■ 22,37 22,37 ■ 0,7 45 4,5 3,4 3,3
M5 71,57 ■ 24,39 ■ 24,39 24,39 ■ 0,8 50 6 4,9 4,2
M6 72,21 ■ 24,50 ■ 24,50 24,50 ■ 1 50 6 4,9 5
M8 78,81 ■ 26,84 ■ 26,84 26,84 ■ 1,25 56 6 4,9 6,8

M10 103,52 ■ 35,36 35,36 35,36 1,5 70 7 5,5 8,5
M12 132,06 ■ 44,84 44,84 44,84 1,75 75 9 7 10,2
M16 206,61 ■ 70,08 70,08 70,08 2 80 12 9 14
M20 317,37 ■ 105,12 105,12 105,12 2,5 95 16 12 17,5
M22 374,56 129,61 129,61 129,61 2,5 100 18 14,5 19,5
M24 415,02 147,57 147,57 147,57 3 110 18 14,5 21
M27 495,93 171,70 171,70 171,70 3 110 20 16 24
M30 601,66 212,27 212,27 212,27 3,5 125 22 18 26,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
352  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   6

A

  3

C

  4

D

  ≤3×D    
 Наборы ручных метчиков

Набор из 3 метчиков, состоит из чернового, 
среднего и чистового метчиков. Черновой 
метчик с длинной направляющией цапфой. 
Поверхность азотированная, и т.о. износостойкая.
Рекомендации: При обработке материалов 

TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу 
рекомендуется увеличивать на 
0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. 
таблицу).

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
352  

DIN
13  

ISO 2
6H   ≤3×D    

 Наборы ручных метчиков
Набор из 3 метчиков, состоит из чернового, 
среднего и чистового метчиков. Черновой 
метчик с длинной направляющией цапфой.

6

A

3

C

4

D

13 0400 

13 0450 

6

A

4

D

3

C

Набор из 

3 метчиков

№ 2 - средний метчик

№ 1 – черновой метчик

№ 3 − чистовой метчик

Набор из 

3 метчиков

№ 1 – черновой метчик

Черновой 
метчик

Чистовой  
метчик

Средний 
метчик

Направляющая цапфа

Черновой 
метчик

Чистовой  
метчик

Средний 
метчик

Направляющая цапфа

№ 2 - средний метчик

№ 3 − чистовой метчик
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0470/ 0480 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

M × шаг 11
G 13 0470 12
G 13 0480

 
LобщРучные метчики, набор
мм мм мм мм

2×0,25 77,32 – 36 2,8 2,1 1,75
3×0,35 54,74 – 40 3,5 2,7 2,65
4×0,35 75,19 – 45 4,5 3,4 3,65
4×0,5 24,07 – 45 4,5 3,4 3,5
5×0,5 24,07 14,96 50 6 4,9 4,5
6×0,5 25,99 – 50 6 4,9 5,5

6×0,75 23,– ■ 14,38 50 6 4,9 5,2
7×0,75 63,69 – 50 6 4,9 6,2
8×0,5 33,76 ■ – 50 6 4,9 7,5

8×0,75 31,10 ■ 19,28 50 6 4,9 7,2
8×1 28,86 ■ 17,84 56 6 4,9 7
9×1 83,71 – 63 7 5,5 8

10×0,75 40,68 – 63 7 5,5 9,2
10×1 33,44 ■ 20,55 ■ 63 7 5,5 9

10×1,25 33,44 – 70 7 5,5 8,8
11×1 82,43 – 63 8 6,2 10
12×1 30,57 ■ 25,24 70 9 7 11

12×1,25 41,85 26,09 70 9 7 10,8
12×1,5 39,19 24,50 70 9 7 10,5

14×1 61,56 ■ – 70 11 9 13
14×1,25 54,53 – 70 11 9 12,8
14×1,5 49,10 30,89 70 11 9 12,5

M × шаг 11
G 13 0470 12
G 13 0480

 
LобщРучные метчики, набор
мм мм мм мм

15×1 108,63 – 70 12 9 14
15×1,5 92,02 – 70 12 9 13,5

16×1 74,76 – 70 12 9 15
16×1,5 67,52 ■ 41,96 70 12 9 14,5

18×1 91,80 – 80 14 11 17
18×1,5 86,05 53,14 80 14 11 16,5

18×2 145,37 – 80 14 11 16
20×1 112,89 – 80 16 12 19

20×1,5 94,15 58,36 80 16 12 18,5
20×2 136,85 – 80 16 12 18
22×1 163,48 – 80 18 14,5 21

22×1,5 132,06 – 80 18 14,5 20,5
24×1,5 138,45 – 90 18 14,5 22,5

24×2 186,91 – 90 18 14,5 22
25×1,5 228,98 – 90 18 14,5 23,5
26×1,5 168,27 – 90 18 14,5 24,5
27×1,5 242,82 – 90 20 16 25,5

27×2 264,12 – 90 20 16 25
30×1,5 240,69 – 90 22 18 28,5

30×2 312,05 – 90 22 18 28
32×1,5 329,09 – 90 22 18 30,5

       

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0550– 13 0650 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

дюйм 11
G 13 0550 11
G 13 0560 12
G 13 0650 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
LобщРучные метчики, набор Ручные метчики Ручные метчики, набор

Чистовой метчик  мм мм мм мм мм
G1/8 31,63 ■ 15,71 18,32 ■ 28 9,73 63 7 5,5 8,8
G1/4 39,72 ■ 19,38 23,22 ■ 19 13,16 70 11 9 11,8
G3/8 57,30 ■ 28,01 32,70 ■ 19 16,66 70 12 9 15,25
G1/2 94,79 ■ 45,90 53,89 ■ 14 20,96 80 16 12 19
G5/8 138,98 – – 14 22,91 80 18 14,5 21
G3/4 145,91 ■ 70,08 82,64 ■ 14 26,44 90 20 16 24,5

G1 282,23 137,39 160,28 11 33,25 100 25 20 30,75
G1.1/4 496,29 – – 11 41,91 125 32 24 39,5
G1.1/2 625,16 – – 11 47,8 140 36 29 45,25

G2 918,03 – – 11 59,61 160 45 35 57

MF

 
60°

 
HSS

 
DIN

2181  
DIN
13   3

C

  4

D

  ≤3×D    
 Наборы ручных метчиков
Набор из 2 метчиков, состоит из чернового и чистового метчиков. 
Резьба вышлифована из цельной заготовки и затылована.

G

 
55°

 
HSS

 
DIN

5157   ≤3×D    
 Наборы ручных метчиков
 13 0550/0650 – Набор из 2 метчиков, состоит из чернового и чистового метчиков.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).

3

C

4

D

3

C

4

D

2 × 0,25 ≥ 3 × 0,35

Набор из 

2 метчиков

№ 2 − чистовой метчик

№ 1 – черновой метчик

Набор из 

2 метчиков

№ 2 − чистовой метчик

№ 1 – черновой метчик

ISO 1
4H

ISO 2
6H
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0670 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

дюйм 11
G 13 0670 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Ручные метчики, набор

 мм мм мм мм мм
W1/8 30,67 40 3,18 40 3,5 2,7 2,5

W5/32 61,98 32 3,97 45 4,5 3,4 3,1
W3/16 57,30 24 4,76 50 5,5 4,3 3,6
W7/32 68,80 24 5,56 50 6 4,9 4,4
W1/4 28,65 20 6,35 56 6 4,9 5,1

W5/16 71,78 18 7,94 63 6 4,9 6,5
W3/8 48,67 16 9,53 70 7 5,5 7,9
W1/2 74,98 12 12,7 80 9 7 10,5
W5/8 105,44 11 15,88 90 12 9 13,5
W3/4 150,17 10 19,05 105 14 11 16,5
W7/8 302,46 9 22,23 110 18 14,5 19,25

W1 344,– 8 25,4 110 20 16 22

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0700 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

UNC 11
G 13 0700 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Ручные метчики, набор

 мм мм мм мм мм
2-56 57,30 56 2,18 36 2,8 2,1 1,85
3-48 48,67 48 2,52 40 2,8 2,1 2,1
4-40 27,05 ■ 40 2,85 40 3,5 2,7 2,35
6-32 27,05 ■ 32 3,51 45 4 3 2,85
8-32 27,05 ■ 32 4,17 45 4,5 3,4 3,5

10-24 27,05 ■ 24 4,83 50 5,5 4,3 3,9
12-24 49,10 24 5,49 50 6 4,9 4,5
1/4-20 27,05 ■ 20 6,35 56 6 4,9 5,1

5/16-18 28,22 ■ 18 7,94 63 6 4,9 6,6
3/8-16 33,33 ■ 16 9,53 70 7 5,5 8

7/16-14 43,13 ■ 14 11,11 75 8 6,2 9,4
1/2-13 50,80 ■ 13 12,7 80 9 7 10,8
5/8-11 72,21 ■ 11 15,88 90 12 9 13,5
3/4-10 101,60 ■ 10 19,05 105 14 11 16,5

Набор из 3 метчиков, состоит из чернового, среднего и чистового метчиков.
Применение: Для резьбы Витворта по стандарту BSW BS84, для класса 

допусков „средний”.

Набор из 2 метчиков, состоит из чернового и чистового метчиков.
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

6

A

3

C

4

D

3

C

4

D

 Наборы ручных метчиков

BSW
55° HSS

DIN
351

≤3×D

 Наборы ручных метчиков

UNC
60° HSS

DIN
351

2B
≤3×D

№ 1 – черновой метчик

№ 2 − чистовой метчик

Набор из 

3 метчиков

Набор из 

2 метчиков

№ 1 – черновой метчик

№ 2 - средний метчик

№ 3 – чистовой метчик
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 0750 ○ ○ ○ ● ● ●           ○ ○ ●   ○  

UNF 11
G 13 0750 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Ручные метчики, набор

без покрытия  мм мм мм мм мм
10-32 22,47 ■ 32 4,83 50 5,5 4,3 4,1
1/4-28 30,89 ■ 28 6,35 50 6 4,9 5,5

5/16-24 30,89 ■ 24 7,94 56 6 4,9 6,9
3/8-24 36,21 ■ 24 9,53 63 7 5,5 8,5

7/16-20 47,29 ■ 20 11,11 63 8 6,2 9,9
1/2-20 56,02 ■ 20 12,7 63 9 7 11,5

9/16-18 125,67 ■ 18 14,29 70 11 9 12,9
5/8-18 116,62 ■ 18 15,88 70 12 9 14,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 0760– 13 0790 ○ ○ ○ ● ● ●        ● ○ ○ ● ○ ●     

Tr 11
G 13 0760 11
G 13 0770 11
G 13 0780 11
G 13 0790

 
Lобщ

Набор ручных  
метчиков для  

трапецеидальной 
резьбы

Ручные метчики для трапецеидальной резьбы

Черновой метчик Средний метчик Чистовой метчик мм мм мм мм мм
TR8×1,5 681,60 226,85 226,85 226,85 1,5 80 6 4,9 6,6
TR10×2 724,20 241,76 241,76 241,76 2 90 7 5,5 8,2
TR10×3 749,76 250,28 250,28 250,28 3 100 7 5,5 7,25
TR12×3 766,80 255,60 255,60 255,60 3 110 8 6,2 9,25
TR14×3 852,– 284,36 284,36 284,36 3 130 10 8 11,25
TR14×4 852,– 284,36 284,36 284,36 4 130 9 7 10,25
TR16×4 852,– 284,36 284,36 284,36 4 140 11 9 12,25
TR18×4 937,20 312,05 312,05 312,05 4 150 12 9 14,25
TR20×4 1065,– 354,65 354,65 354,65 4 160 15 12 16,25
TR22×5 1278,– 426,– 426,– 426,– 5 180 16 12 17,25
TR24×5 1278,– 426,– 426,– 426,– 5 190 18 14,5 19,25

Набор из 

2 метчиков

Набор из 

3 метчиков

№ 1 – черновой метчик

№ 1 – черновой метчик

№ 2 − чистовой метчик

Nr. 2 – средний метчик

Nr. 3 – чистовой метчик

UNF

 
60°

 
HSS

 
DIN

2181  
2B

  ≤3×D    
 Наборы ручных метчиков

Набор из 2 метчиков, состоит из чернового и чистового метчиков.
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

TR

 
30°

 
HSS

E   Норма  
DIN 103

7H   ≤1,5×D      
 Наборы ручных метчиков для трапецеидальной резьбы

Набор из 3 метчиков, состоит из чернового, среднего и чистового 
метчиков. 
■ Черновой метчик с длинной направляющией цапфой.
■ Допуск резьбы 7H. 
 

Примечание: Метчики можно использовать для нарезания 
резьбы только в сквозных отверстия! 

3

C

4

D

13 0760 
Черновой метчик

Чистовой 
метчикСредний метчик

Направляющая 
цапфа
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 1100 13 13  15             13  ● ●    
13 1120 28 28 23 27             28  ● ●    

М 11
H 13 1100 11
H 13 1120

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS/E HSS-E-PM
парооксидированный твёрдое хромовое покрытие мм мм мм мм мм

M1,6 33,70 ■ – 0,35 40 2,5 2,1 1,25

M2 29,03 ■ 36,15 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,3 24,02 – 0,4 45 2,8 2,1 1,9

M2,5 24,02 ■ – 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M2,6 16,38 – 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 16,38 ■ 34,28 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M3,5 18,48 – 0,6 56 4 3 2,9

M4 16,38 ■ 34,75 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 16,67 ■ 35,91 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 16,67 ■ 37,55 1 80 6 4,9 5

M8 21,40 ■ 44,19 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 25,89 ■ 51,77 1,5 100 10 8 8,5

M12 34,75 ■ 65,53 1,75 110 9 7 10,2

M16 52,59 ■ 91,41 2 110 12 9 14

M20 82,55 132,92 2,5 140 16 12 17,5

M24 148,67 – 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2
6H   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С усиленным поднутрением.
 13 1100 – Центрирующая часть со смазочными канавками, 

но без канавок для отвода стружки. Особо прочный, 
оптимальное самонаправление и отсутствие контакта 
при отводе. 
Размеры M2,3 и M2,6 со старым DIN-профилем.

Применение: 
 13 1120 – Хромированная поверхность для снижения налипания и 

повышения периода стойкости.

≤ M10 ≥M12

Поднутрение отводит стружку 
в сторону резания.

 

 

HSS
E

HSS 
E-PM

DIN
371

DIN
376

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

135

13

50RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N N N N N N N N N N N      
13 1125/ 1128 30 30 25 25     5   15  25 55 35 6 4  ● ●  ●

М 11
H 13 1125 11
H 13 1128

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM HSS-E-PM ВО

DLC DLC мм мм мм мм мм
M2,5 72,06 – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 33,93 – 0,5 70 6 4,9 2,5

M4 43,84 – 0,7 70 6 4,9 3,3

M5 43,84 107,04 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 43,84 107,04 1 80 6 4,9 5

M8 57,60 116,13 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 69,03 127,09 1,5 100 10 8 8,5

M12 83,95 148,67 1,75 110 12 9 10,2

M16 118,93 199,97 2 110 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 1140 18 35 28 30             24 10 ● ●  ●  

М 11
H 13 1140

 
Lобщ

Метчик машинный твердосплавный

мм мм мм мм мм
M3 97,48 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M4 98,18 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 107,74 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 125,35 1 80 6 4,9 5

M8 190,64 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 232,03 1,5 100 10 8 8,5

M12 254,19 1,75 110 9 7 10,2

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  DIN 
1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий, с внутренним подводом СОЖ,  

для станков с ЧПУ
Прочное исполнение с поднутрением и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная 
геометрия для использования на станках с синхронизированным приводом 
шпинделя. Ведение осуществляется синхронным шпинделем станка. 
Специальное покрытие DLC sp2 новейшего поколения для оптимального периода 
стойкости. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 1128 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода 

стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной 
патрон GARANT № 338100 − 338121 с минимальной 
компенсацией длины (MLA) обеспечивает самый высокий 
уровень эксплуатационной надёжности.

M

 
60°

 
HM

 
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤3×D      
  Метчики машинные твердосплавные для сквозных и глухих 

отверстий, для стеклопластика / углепластика
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 Разм. M3–M10 – Изготовлены из монолитного твердого сплава.
 Разм. M12 – Стальной хвостовик с твердосплавными вставками.
Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление.

DIN
371

DIN
376

≤ M10 M12

Поднутрение отводит стружкув 
сторону резания.

13 1125 

13 1128 

13 1140 

136

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 1150/ 1200/ 1260  13  15 15              ● ○    

13 1250  16  20 19              ● ●    

М 11
H 13 1150 11
H 13 1200 11
H 13 1250 12
H 13 1260

 
LобщМетчик машинный

Форма B  
DIN 371

Форма B  
DIN 376

Форма C  
DIN 371/376

Форма B  
DIN 371/376

  13 1150 
13 1250 
13 1260

13 1200 13 1150 
13 1250 
13 1260

13 1200  

TiN мм мм мм мм мм мм мм
M1 38,13 – – – 0,25 40 2,5 – 2,1 – 0,75

M1,2 36,96 – – – 0,25 40 2,5 – 2,1 – 0,95
M1,4 33,11 – – – 0,3 40 2,5 – 2,1 – 1,1
M1,6 31,83 ■ – – – 0,35 40 2,5 – 2,1 – 1,25
M1,7 31,48 – – – 0,35 40 2,5 – 2,1 – 1,3
M1,8 27,87 – – – 0,35 40 2,5 – 2,1 – 1,45

M2 21,80 ■ 27,05 – – 0,4 45 2,8 1,4 2,1 – 1,6
M2,2 24,95 – – – 0,45 45 2,8 – 2,1 – 1,75
M2,3 28,10 – – – 0,4 45 2,8 – 2,1 – 1,9
M2,5 18,42 ■ 22,33 ■ – – 0,45 50 2,8 1,8 2,1 – 2,05
M2,6 17,49 – – – 0,45 50 2,8 – 2,1 – 2,1

M3 14,58 ■ 18,01 30,90 9,62 ■ 0,5 56 3,5 2,2 2,7 – 2,5
M3,5 16,38 ■ – – – 0,6 56 4 – 3 – 2,9

M4 14,58 ■ 18,01 ■ 30,90 9,62 ■ 0,7 63 4,5 2,8 3,4 2,1 3,3
M5 15,10 ■ 18,77 31,13 10,03 ■ 0,8 70 6 3,5 4,9 2,7 4,2
M6 15,10 ■ 18,77 ■ 31,13 10,03 ■ 1 80 6 4,5 4,9 3,4 5
M7 17,49 – – – 1 80 7 – 5,5 – 6
M8 19,24 ■ 22,74 ■ 44,07 12,07 ■ 1,25 90 8 6 6,2 4,9 6,8

M10 23,32 27,87 51,77 14,63 ■ 1,5 100 10 7 8 5,5 8,5
M12 – 31,48 ■ 69,96 ■ 17,84 ■ 1,75 110 9 9 7 7 10,2
M14 – 37,90 ■ 84,88 – 2 110 11 11 9 9 12
M16 – 47,81 91,41 28,92 ■ 2 110 12 12 9 9 14
M18 – 63,66 – – 2,5 125 – 14 – 11 15,5
M20 – 76,96 ■ 149,83 59,– 2,5 140 16 16 12 12 17,5
M22 – 122,43 – – 2,5 140 – 18 – 14,5 19,5
M24 – 107,04 179,56 69,49 3 160 18 18 14,5 14,5 21
M27 – 173,15 – – 3 160 – 20 – 16 24
M30 – 209,88 327,65 – 3,5 180 22 22 18 18 26,5
M33 – 264,68 – – 3,5 180 – 25 – 20 29,5
M36 – 327,65 439,58 – 4 200 28 28 22 22 32

≤ M10 ≥ M12

≤ M10 ≥ M12

M

 
60°

 
DIN
13      

 Метчик машинный для сквозных отверстий
С обниженным хвостовиком
 13 1150 – Pазм. M2,3 и M2,6 со старым DIN профилем.
 13 1200 – Все размеры: хвостовик по DIN 376  

(= ⌀ хвостовика меньше ⌀ резьбы), поэтому 
подходит для нарезания резьбы в более глубоких 
отверстиях. 
Разм. M2; M2,5; M3 − Без квадрата.

 13 1250 – (Форма C) Заборная часть в 2−3 шага резьбы − 
без поднутрения. Подходит также для глухих 
отверстий.

   С покрытием TiN для: 
 ■ Улучшенная износостойкость.
 ■ Низкая склонность к налипанию стружки.
 ■ Возможна повышенная скорость сверления.

   Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

DIN
371

DIN
376

≤ M24 ≥ M27 ≤ M1,4 ≥ M1,6

HSS
E

HSS
ISO 1

4H
ISO 2

6H

4

B

3

C

≤3×D

≤2×D

4

B

≤3×D

DIN
371

DIN
376

≤3×D4

B
DIN
371

DIN
376

13 1150

13 1200

13 1250

13 1260
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 1280/ 1290  15  18 18 18 9           ○ ● ○    

М 11
H 13 1280 11
H 13 1290

 
Lобщ

Метчик машинный

HSSE-PM Форма B HSSE-PM Форма CS мм мм мм мм мм
M3 19,19 ■ 19,19 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 19,19 ■ 19,19 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 19,81 19,81 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 19,81 19,81 1 80 6 4,9 5
M8 25,42 25,42 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 30,90 ■ 30,90 1,5 100 10 8 8,5
M12 40,99 40,99 1,75 110 9 7 10,2
M16 62,18 62,18 2 110 12 9 14
M20 98,68 98,68 2,5 140 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 1300/ 1350  13  15 15              ● ○    

М 11
H 13 1300 11
H 13 1350

 
Lобщ

Метчик машинный

  13 1300 13 1350 13 1300 13 1350  

6G DIN 371 6G DIN 376 мм мм мм мм мм мм мм
M2 24,11 ■ – 0,4 45 2,8 – 2,1 – 1,6

M2,5 20,25 ■ – 0,45 50 2,8 – 2,1 – 2,05
M3 16,07 – 0,5 56 3,5 – 2,7 – 2,5

M3,5 18,13 – 0,6 56 4 – 3 – 2,9
M4 16,07 ■ – 0,7 63 4,5 – 3,4 – 3,3
M5 16,70 ■ – 0,8 70 6 – 4,9 – 4,2
M6 16,70 ■ – 1 80 6 – 4,9 – 5
M8 21,49 25,29 1,25 90 8 6 6,2 4,9 6,8

M10 25,54 31,03 1,5 100 10 7 8 5,5 8,5
M12 – 35,51 1,75 110 – 9 – 7 10,2
M14 – 42,74 2 110 – 11 – 9 12
M16 – 53,45 2 110 – 12 – 9 14
M20 – 85,23 2,5 140 – 16 – 12 17,5

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2
6H   ≤3×D      

 Метчик машинный для сквозных отверстий

С поднутрением
 13 1290 – (Форма CS) Заборная часть в 2 −3 шага резьбы − 

с поднутрением.
Преимущество: Повышенная износостойкость.

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 3
6G   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С поднутрением. 
Класс допуска ISO 3 / 6G = плюсовое отклонение размера 0,02 − 0,04 мм.
 13 1350 – Все размеры: хвостовик по DIN 376  

(= ⌀ хвостовика меньше ⌀ резьбы), поэтому 
подходит для нарезания резьбы в более глубоких 
отверстиях.

Применение: Для обработки заготовок с гальваническим 
защитным покрытием или дающим небольшую 
осадку вследствие закалки.

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 1280 

13 1290 

4

B

3

CS

13 1300 

13 1350 

DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376

≤ M10 ≥ M12
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 1450/ 1600  13  15 15              ● ○    

М 11
H 13 1450 12
H 13 1600

 
Lобщ

Метчик с поднутрением

короткий мм мм мм мм мм
M2 21,43 – 0,4 36 2,8 2,1 1,6

M2,5 16,76 – 0,45 40 2,8 2,1 2,05

M3 12,15 7,– 0,5 40 3,5 2,7 2,5

M4 12,15 7,– 0,7 45 4,5 3,4 3,3

M5 12,83 7,52 0,8 50 6 4,9 4,2

M6 13,02 7,52 1 50 6 4,9 5

M8 16,76 9,74 1,25 56 6 4,9 6,8

M10 21,93 12,77 1,5 70 7 5,5 8,5

M12 28,66 16,44 1,75 75 9 7 10,2

M16 49,84 – 2 80 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 1650  13  15 15            9 ○ ● ○    

М 11
H 13 1650

 
Lобщ

Метчик машинный

с шахматным расположением зубьев мм мм мм мм мм
M2 40,62 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M3 21,49 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M4 21,49 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 22,37 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 22,37 ■ 1 80 6 4,9 5

M8 28,66 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 34,89 ■ 1,5 100 10 8 8,5

M12 45,98 1,75 110 9 7 10,2

M16 70,77 2 110 12 9 14

M20 143,91 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
352  

DIN
13  

ISO 2
6H   4

B

  ≤3×D      
 Метчики с поднутрением для сквозных отверстий, короткие
С поднутрением
Применение: В качестве ручного или машинного матчика

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   4

B

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий,  

с шахматным расположением зубьев
С поднутрением. 
Каждый второй зуб калибрующей части смещен. Т.о., снижается вращающий момент и 
улучшается распределение смазочного материала.
Преимущество: Наилучшим образом подходит для обработки эластичных 

материалов и тонкостенных заготовок. Благодаря низкому 
сопротивлению трения обрабатываемый материал не деформируется.

≤ M10 ≥M12

13 1450

13 1600

13 1650

DIN
371

DIN
376
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М 11
H 13 1700

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M2 27,91 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 21,31 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M3 16,95 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M3,5 27,91 0,6 56 4 3 2,9
M4 16,95 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 17,57 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 17,57 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 22,49 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 27,41 1,5 100 10 8 8,5
M12 36,63 1,75 110 9 7 10,2
M14 66,79 2 110 11 9 12
M16 56,32 2 110 12 9 14
M18 106,66 2,5 125 14 11 15,5
M20 109,90 2,5 140 16 12 17,5
M24 161,98 3 160 18 14,5 21
M30 277,86 3,5 180 22 18 26,5

М 11
H 13 1760 11
H 13 1762 11
H 13 1765

 
Lобщ

Метчик машинный

сверхдлинные 
HSS-E ISO2 / 6H

сверхдлинные 
HSS-E-PM ISO2X / 

6HX

сверхдлинные 
HSS-E-PM ISO2 / 

6H

 13 1760 
13 1765

13 1762 13 1760 
13 1762

13 1765 13 1760 
13 1762

13 1765  

TiCN парооксидир. мм мм мм мм мм мм мм мм
M3 35,26 – – 0,5 112 – 3,5 – 2,7 – 2,5
M4 35,26 ■ 65,79 85,23 0,7 112 126 4,5 2,8 3,4 2,1 3,3
M5 35,26 ■ 69,03 79,– 0,8 125 140 6 3,5 4,9 2,7 4,2
M6 35,26 ■ 69,03 79,– 1 125 160 6 4,5 4,9 3,4 5
M8 45,98 ■ 88,96 84,48 1,25 140 180 8 6 6,2 4,9 6,8

M10 69,28 ■ 108,15 91,46 1,5 160 200 10 7 8 5,5 8,5
M12 91,21 135,81 118,87 1,75 180 220 9 9 7 7 10,2
M16 109,65 169,46 143,91 2 220 220 12 12 9 9 14
M20 130,21 247,95 170,70 2,5 280 280 16 16 12 12 17,5

≤ M24 M30 ≤ M10 ≥M12

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2
6H   4

D

 
15-
20°   ≤3×D      

 Метчик машинный для сквозных отверстий
Усиленное исполнение, с левой спиралью 15°.
Преимущество: Особенно хорошо подходит для прерывистого реза (например, продольная 

канавка в отверстии).

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 1700  13  15 15            9 ○ ● ○    

13 1700 

HSS
E

HSS
DIN
371

DIN
376

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 1760  13  15 15           9  ○ ● ○    
13 1762  25  25 20 20        9 7  25 ● ● ○    
13 1765  24  21 21 21 9       8   18 ● ● ○    

M

 
60°

  Норма  
DIN
13   4

B

  ≤3×D    
 Метчики машинные для сквозных отверстий 

сверхдлинные
С поднутрением и сверхдлинным хвостовиком.
 13 1762 – Покрытие TiCN, для высоких требований к твёрдости и прочности.
 13 1765 – Все размеры: хвостовик по DIN 376; (= ⌀ хвостовика 

меньше ⌀ резьбы); поэтому идеально подходит в качестве 
универсального метчика для нарезания резьбы в глубоких 
отверстиях.

 13 1760/1762 – ≤ M10: хвостовик по DIN 371; 
≥ M12: хвостовик по DIN 376.

Преимущество: Особенно хорошо подходит для нарезания резьбы в 
труднодоступных местах.

13 1760 

13 1762 

13 1765 

HSS
E

HSS 
E-PM

HSS 
E-PM

ISO 2
6H

ISO 2
6H

ISO 2X
6HX
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
13 1800  13  15 15            9 ○ ● ○    

М 11
H 13 1800

 
Lобщ

Метчик машинный

длинный мм мм мм мм мм
M2 57,69 ■ 0,4 70 1,4 – 1,6

M2,5 50,59 ■ 0,45 70 1,8 – 2,05

M3 35,76 ■ 0,5 70 2,2 – 2,5

M4 33,89 ■ 0,7 90 2,8 2,1 3,3

M5 34,02 ■ 0,8 100 3,5 2,7 4,2

М 11
H 13 1800

 
Lобщ

Метчик машинный

длинный мм мм мм мм мм
M6 34,02 ■ 1 110 4,5 3,4 5

M8 44,36 ■ 1,25 125 6 4,9 6,8

M10 65,79 ■ 1,5 140 7 5,5 8,5

M12 88,72 ■ 1,75 180 9 7 10,2

M16 127,72 2 200 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 1850  13  15 15 15          9 13 ○ ● ○    

М 11
H 13 1850

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M2 24,61 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 20,56 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 16,88 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M3,5 18,38 0,6 56 4 3 2,9

M4 16,88 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 16,88 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2

М 11
H 13 1850

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M6 16,88 1 80 6 4,9 5

M8 21,68 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 26,29 1,5 100 10 8 8,5

M12 36,01 1,75 110 9 7 10,2

M16 53,83 2 110 12 9 14

M20 86,22 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
HSS

 
DIN
357  

DIN
13  

ISO 2
6H   6

A

  ≤2×D      
 Метчики машинные гаечные для сквозных отверстий длинные

Длинный хвостовик (с ⌀ хвостовика меньше ⌀ резьбы для 
нарезания резьбы в глубоких отверстиях).
Преимущество: Особенно хорошо подходит для нарезания 

резьбы в труднодоступных местах.

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С усиленным поднутрением. Калибрующая часть со 
смазочными канавками, но без канавок для отвода стружки.
Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление 

и отсутствие контакта при отводе.

≤ M10 ≥M12

13 1800 

Удаление стружки в 
сторону резания.

13 1850 

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

DIN
371

DIN
376
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M N       
13 1900  13 13 15 15 15 6       3   13 ○ ● ○    

М 11
H 13 1900

 
Lобщ

Метчик машинный

с шахматным расположением зубьев мм мм мм мм мм
M3 49,09 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 49,09 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 45,73 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 46,35 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 50,71 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 61,68 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 87,72 ■ 1,75 110 9 7 10,2
M16 133,95 2 110 12 9 14
M20 195,62 2,5 140 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H M M N      
13 1920    15 15 15 6            ● ○    
13 1930    20 19 19 9      4      ● ●    
13 1935       9 7     7 5 3 9 7 8 ● ●    

М 11
H 13 1920 11
H 13 1930 11
H 13 1935

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS/E HSS/E HSS-E-PM
азотированный и па-
рооксидированный TiCN TiN мм мм мм мм мм

M2 28,91 – – 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M3 19,75 30,03 53,70 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 19,75 ■ 27,04 55,57 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 20,37 ■ 37,13 57,07 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 20,37 ■ 37,13 64,79 1 80 6 4,9 5
M8 26,17 ■ 49,84 71,52 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 31,77 ■ 56,44 100,68 1,5 100 10 8 8,5
M12 32,27 ■ 74,51 107,41 1,75 110 9 7 10,2
M14 51,46 91,95 118,87 2 110 11 9 12
M16 65,79 ■ 100,18 123,35 2 110 12 9 14
M20 101,42 183,16 197,49 2,5 140 16 12 17,5
M24 138,31 228,64 – 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   4

B

  ≤2×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий, с 

шахматным расположением зубьев
С поднутрением. 
Каждый второй зуб калибрующей части смещен. Т.о., снижается вращающий момент и 
улучшается распределение смазочного материала.
Преимущество: Наилучшим образом подходит для обработки тонкостенных 

заготовок. Благодаря низкому сопротивлению трения обрабатываемый 
материал не деформируется.

Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу 
рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С обниженным хвостовиком
 13 1935 – Подходит также д. обработки материалов HARDOX (HARDOX 

≤ 500).
 13 1930/1935 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Рекомендации: 
 13 1930/1935 – При обработке материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ отверстий 

под резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по 
отношению к стандартному значению по DIN (см. таблицу).

≤ M10 ≥ M12

≤ M10 ≥ M12

13 1900 

13 1920 

13 1930 

13 1935 

HSS
E

HSS
E

HSS 
E-PM

DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M M      
13 1950     15 15 6 3      4 3 3   ● ○    
13 2050     19 19 9 4      4     ● ● ○   

М 11
H 13 1950 11
H 13 2050

 
Lобщ

Метчик машинный

Внутреннее охлаждение
TiN мм мм мм мм мм

M2,5 30,65 ■ – 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M3 24,86 ■ – 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M3,5 27,54 – 0,6 56 4 3 2,9
M4 24,17 ■ – 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 25,42 ■ – 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 25,42 ■ 43,86 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 39,50 ■ 67,53 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 47,97 80,24 1,5 100 10 8 8,5
M12 60,56 102,67 1,75 110 9 7 10,2
M14 93,70 – 2 110 11 9 12
M16 99,43 151,39 2 110 12 9 14
M20 157,– – 2,5 140 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 2055       12 7 2     4 3 2  15 ●     

М 11
H 13 2055

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
TiCN мм мм мм мм мм

M4 127,09 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 129,58 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 130,21 1 80 6 4,9 5
M8 141,42 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 176,93 1,5 100 10 8 8,5
M12 218,05 1,75 110 9 7 10,2
M16 299,04 2 110 12 9 14
M20 402,46 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤1,5×D      
 Метчики машинные для сквозных и глухих  

                      отверстий с внутренним охлаждением
Усиленное исполнение.
 13 2050 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %), подаваемой 

по внутреннему каналу подвода СОЖ.
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ отверстий под 

резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤1,5×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Усиленное исполнение.
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX и HARDOX 

⌀ отверстий под резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 
мм по отношению к стандартному значению по DIN (см. таблицу). 
Использовать только с патроном с минимальной компенсацией длины − 
в т.ч. на станках с синхронизированным приводом шпинделя.

≤ M10 ≥ M12

≤ M10 ≥ M12

DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376

13 1950 

13 2050 

13 2055 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H M M S      
13 2065/ 2070    37 35 22 12 7      7 6    ● ● ●   

М 11
H 13 2065 11
H 13 2070

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM HSS-E-PM  
Внутреннее  охлаждение

TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M3 36,26 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 46,85 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 46,85 114,38 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 46,85 114,38 1 80 6 4,9 5
M8 56,69 124,10 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 67,28 135,81 1,5 100 10 8 8,5
M12 89,71 158,87 1,75 110 12 9 10,2
M16 127,09 213,69 2 110 12 9 14

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  DIN 
1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий с внутренним охлаждением для станков с 

синхронизированным приводом
Прочное исполнение с поднутрением и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная 
геометрия для использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Т.о. 
ведение метчика осуществляется синхронным приводом станка. 
Специальное покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. Используется с 
эмульсией (минимальное содержание смазки 8%).
 13 2070 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 

увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к стандартному значению по DIN 
(см. таблицу).

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон 
GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) 
обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

Быстросменный патрон MLA 
№ 33 8100 

с быстросменной цангой 
№ 33 8120.

Метчики для 
станков с ЧПУ

Метчики для 
станков с ЧПУ

Бесстружечные метчики 
для станков с ЧПУ

Быстросменный патрон MLA + MMS 
№ 33 8055 
с быстросменной цангой 
№ 33 8065.

М
13 2555
13 2560 (E)
13 2565 (ВО)

М
13 1125
13 1128 (ВО)
13 2065
13 2070 (ВО)
13 2280
13 2285 (ВО)
13 2741
13 2745 (ВО)

MF
13 2950
13 2955 (ВО)

М
13 4275
13 4280 (ВО)
13 4285 (ВО)
13 5290
13 5410
13 5415 (E)
13 5420 (ВО)
13 5740
13 5743 (E)
13 5746 (ВО)
13 6171
13 6173 (E)
13 6176 (ВО)

MF
13 7180
13 7183 (E)
13 7186 (ВО)

G
13 7344
13 7345 (E)
13 7346 (ВО)
13 7810
13 7813 (E)
13 7816 (ВО)

М
13 9210
13 9215 (E)
13 9230 (ВО)
13 9242
13 9243 (E)
13 9244 (ВО)

        Быстросменные резьбонарезные патроны для станков с ЧПУ
iДля использования метчиков/бесстружечных метчиков для станков с синхро-

низ. приводом GARANT идеально подходят быстросменные патроны GARANT 
№ 33 8100 − 33 8121 с минимальнойкомпенсациейдлины (MLA). MLA 
(компенсация длины на растяжение 1 мм, на сжатие 0,2 мм) компенсирует 
разницу между подачей шпинделя и шагом резьбы метчика/бесстружечного 
метчика. Благодаря этому инструменты можно использовать с более высокой 
скоростью резания; значительно повышается точность вращения.

Для использования метчиков/бесстружечных метчиков для станков  
с синхрониз. приводом GARANT идеально подходят быстросменные патроны 
GARANT № 33 8100 − 33 8121 с минимальнойкомпенсациейдлины (MLA). 
MLA (компенсация длины на растяжение 1 мм, на сжатие 0,2 мм) компенси-
рует разницу между подачей шпинделя и шагом резьбы метчика/бесстру-
жечного метчика. Благодаря этому инструменты можно использовать с более 
высокой скоростью резания; значительно повышается точность вращения.

13 2065 

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 2070 

Метчики для 
станков с ЧПУ
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 2080         3 2 1 1  5 4 3  18 ●     

М 11
H 13 2080

 
Lобщ

Метчик машинный твердосплавный

TiAlN мм мм мм мм мм
M3 166,96 0,5 63 4,5 3,4 2,5
M4 173,82 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 195,62 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 219,92 1 80 6 4,9 5
M8 251,69 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 326,45 1,5 100 10 8 8,5
M12 407,44 1,75 110 12 9 10,2

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2150  13  15 15 15        6   13 ○ ● ○    
13 2155  13  15 15 15        13   13 ○ ● ○    

М 11
H 13 2150 11
H 13 2155

 
Lобщ

Метчик машинный

Форма В Форма D
парооксидир. парооксидир. мм мм мм мм мм

M2 26,04 ■ – 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,5 21,56 ■ – 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M2,6 31,03 – 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 17,19 ■ 18,13 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 17,19 ■ 18,13 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 17,82 ■ 18,75 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 17,82 ■ 18,75 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 22,74 ■ 23,86 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 27,66 ■ 28,91 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 37,13 ■ 38,88 1,75 110 9 7 10,2
M14 56,07 – 2 110 11 9 12
M16 56,32 ■ – 2 110 12 9 14
M20 90,71 – 2,5 140 16 12 17,5
M24 127,09 – 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
VHM

 
DIN
371  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

D

  ≤2×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Особо прочное исполнение. Удовлетворяет высочайшим требованиям к производительности.
Применение: Использовать только с патроном с минимальной компенсацией длины − в т.ч. 

на станках с синхронизированным приводом шпинделя.
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX и HARDOX 

⌀ отверстий под резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   ≤3×D      

 Метчики машинные для сквозных отверстий,  
                       для нержавеющих сталей
Усиленное исполнение.
 13 2150 – Центрирующая часть со смазочными канавками, но без канавок для 

отвода стружки. Заборная часть - форма B, с усиленным поднутрением. 
Разм. M2,6 со старым DIN-профилем.

 13 2155 – Заборная часть – форма D, с левой спиралью 15°.
Преимущество: 
 13 2150 – Оптимальное самонаправление и отсутствие контакта при отводе.
 13 2155 – Благодаря специальной геометрии возможно увеличение скорости 

резания и периода стойкости при 
обработке V2A.

Удаление стружки в 
сторону резания.

4

B

4

D

15°

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

13 2155 

DIN
371

DIN
376

13 2150

≤ M10 ≥ M12

13 2150

13 2080
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2160  16  20 19 19        8 6  16 ○ ● ●    
13 2170  28  27 23 23        9 7  28 ○ ● ●    

13 2180/ 2190  28   23 23 12       11 9    ● ●    

М 11
H 13 2160 11
H 13 2170 11
I 13 2180 11
I 13 2190

 
Lобщ

Метчик машинный Метчик машинный

HSS-E-PM форма B 
6HX

HSS-E-PM форма B 
6HX

HSS-E-PM форма B 
6HX

HSS-E-PM ВО / форма B 
6HX

TiCN TiCN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M1,6 43,61 ■ 54,08 ■ 40,81 – 0,35 40 2,5 2,1 1,25

M2 39,87 ■ 49,09 ■ 38,48 – 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,5 40,62 ■ 44,86 36,15 – 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M2,6 47,85 – 29,15 – 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 36,26 ■ 37,38 29,15 – 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 32,65 37,50 ■ 30,32 – 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 45,11 47,10 31,48 – 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 45,11 48,72 ■ 36,15 61,80 1 80 6 4,9 5
M8 60,68 61,93 ■ 40,81 69,96 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 68,03 70,52 53,64 76,96 1,5 100 10 8 8,5
M12 89,96 90,96 65,30 96,78 1,75 110 9 7 10,2
M14 119,12 – 75,79 114,27 2 110 11 9 12
M16 121,11 133,95 86,28 130,59 2 110 12 9 14
M20 221,79 224,28 141,09 208,71 2,5 140 16 12 17,5
M24 323,96 – 205,22 – 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

     
 Метчики машинные для сквозных отверстий,  

                      для нержавеющих и кислотостойких сталей
 13 2160 Разм. M2,6 – со старым DIN-профилем.
 13 2190 – С внутренним подводом СОЖ.
 13 2160/2170 – С усиленным поднутрением. 

Калибрующая часть со смазочными канавками, но без канавок для 
отвода стружки. Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

 13 2180/2190 – GARANT Master Tap INOX: 
высокопроизводительный метчик, разработанный специально для 
нарезания резьбы в аустенитных нержавеющих сталях, а также 
сталях типа Duplex. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM для самых высоких 
требований к износостойкости

 ■ Многослойное покрытие из алюмонитрида титана (TiALN-
Multilayer) последнего поколения

 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для 
оптимального стружкообразования и максимальной прочности

Примечание: 
 13 2160/2170 – ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 

Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 132180.

13 2160 

HSS
E

≤2×D

13 2170 

HSS 
E-PM

≤2×D

13 2180 

HSS 
E-PM

≤3×D

13 2190 

HSS 
E-PM

≤3×D

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

Удаление стружки в 
сторону резания.

DIN
371

DIN
376

≤ M10 ≥ M12
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2280/ 2285  40  37 35 22        12 10  35 ○ ● ● ●   

М 11
H 13 2280 11
H 13 2285

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM Внутреннее охлаждение

TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M2,5 77,– – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 36,26 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 46,85 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 46,85 114,38 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 46,85 114,38 1 80 6 4,9 5
M8 56,69 124,10 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 67,28 135,81 1,5 100 10 8 8,5
M12 89,71 158,87 1,75 110 12 9 10,2
M16 127,09 213,69 2 110 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2400  15 15   18 9 3        4  ○ ● ●    

М 11
H 13 2400

 
Lобщ

Метчик машинный с шахматным расположением зубьев

HSS-E-PM мм мм мм мм мм
M2,5 61,60 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 55,94 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 55,94 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 51,18 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 51,57 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 58,38 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 70,22 1,5 100 10 8 8,5
M12 92,59 1,75 110 12 9 10,2
M16 139,53 2 110 12 9 14

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  DIN 
1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий с внутренним охлаж-

дением для станков с синхронизированным приводом
Прочное исполнение с поднутрением и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная 
геометрия для использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. 
Т.о. ведение метчика осуществляется синхронным приводом станка. Специальное 
покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. Используется с эмульсией 
(минимальное содержание смазки 8%).
 13 2285 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной 
патрон GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией 
длины (MLA) обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной 
надёжности.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

D

  15°   ≤2×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий, с шахматным 

расположением зубьев
Усиленное исполнение с левой спиралью 15°. Калибрующая часть с шахматным 
расположением зубьев: снижение вращающего момента и улучшение 
распределения смазки. 
Предназначены специально для титановых сплавов и чистого титана.
Преимущество: Наилучшим образом подходит для обработки эластичных 

материалов и тонкостенных заготовок. Благодаря низкому 
сопротивлению трения обрабатываемый материал не 
деформируется.

 

15°

Левая спираль отводит 
стружку в сторону резания.

Поднутрение отводит 
стружку в сторону резания.

 

≤ M12 M16

DIN
371

DIN
376

13 2400 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N P P P M M S S N N       
13 2420        ●      6 2  ○  ● ●    
13 2450 16        20 19 19 8 6 4 2 16  ○ ● ●    

М 11
H 13 2420 11
H 13 2450

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM HSS-E   13 2420 13 2450 13 2420 13 2450  
азотированный +  

парооксидированный
TiCN

мм мм мм мм мм мм мм
M2 45,14 ■ – 0,4 45 2,8 – 2,1 – 1,6

M2,5 44,50 ■ – 0,45 50 2,8 – 2,1 – 2,05
M3 38,07 ■ 38,32 ■ 0,5 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,5
M4 38,58 ■ 34,21 ■ 0,7 63 4,5 4,5 3,4 3,4 3,3
M5 41,02 ■ 47,20 ■ 0,8 70 6 6 4,9 4,9 4,2
M6 42,57 ■ 47,20 ■ 1 80 6 6 4,9 4,9 5
M8 47,97 ■ 63,40 ■ 1,25 90 8 8 6,2 6,2 6,8

М 11
H 13 2420 11
H 13 2450

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM HSS-E   13 2420 13 2450 13 2420 13 2450  
азотированный +  

парооксидированный
TiCN

мм мм мм мм мм мм мм
M10 58,38 ■ 72,53 1,5 100 10 10 8 8 8,5
M12 72,27 94,39 1,75 110 12 9 9 7 10,2
M14 97,74 – 2 110 11 – 9 – 12
M16 112,14 126,54 2 110 12 12 9 9 14
M20 168,47 233,41 2,5 140 16 16 12 12 17,5
M24 231,48 338,22 3 160 18 18 14,5 14,5 21

          

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K K      
13 2500                 13 9  ●  ○  
13 2550                 16 14  ●  ○  

М 11
H 13 2500 11
H 13 2550

 
Lобщ

Машинный метчик по чугуну

азотированный TiCN мм мм мм мм мм
M2 27,65 49,38 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M3 18,20 32,41 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 18,20 32,41 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 18,65 33,05 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 18,65 33,05 1 80 6 4,9 5
M8 23,66 ■ 46,81 1,25 90 8 6,2 6,8

М 11
H 13 2500 11
H 13 2550

 
Lобщ

Машинный метчик по чугуну

азотированный TiCN мм мм мм мм мм
M10 28,55 ■ 54,27 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 37,55 ■ 71,76 1,75 110 9 7 10,2
M14 57,48 94,14 2 110 11 9 12
M16 56,97 101,85 2 110 12 9 14
M18 93,36 – 2,5 125 14 11 15,5
M20 97,22 163,32 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  ≤2×D      
 Метчики машинные для сквозных отверстий, для титановых и никелевых сплавов

С усиленным поднутрением. Калибрующая часть со смазочными канавками, но без 
канавок для отвода стружки.
 13 2450 – Специально предназначены для труднообрабатываемых сталей до  

850 Н/мм2.
   Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление и отсутствие контакта 

при отводе.

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤3×D      
 Метчики машинные для сквозных и глухих отверстий, для чугуна

С прямыми канавками для отвода стружки и короткой заборной частью (в 2 − 3 шага резьбы).
Преимущество: 
 13 2550 – ■  Улучшенная износостойкость благодаря высокопрочному покрытию.

 ■ Возможны повышенные скорости резания благодаря тепловой разгрузке 
режущих кромок.

 ■ Сухая обработка серого чугуна − необходимость в смазочно-охлаждающей  
жидкости отпадает.

13 2420 

13 2450 

HSS 
E-PM

13 2500 

13 2550 

DIN
371

DIN
376

Удаление стружки в 
сторону резания

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

Азотированная поверхность – обла-
дающий абразивным действием 
чугун особенно сильно изнашивает 
неазотированные метчики.

4 зуба (от разм. M5).

4 канавки (от размера M5).

Повышенная износостойкость благодаря 
азотированным поверхностям (13 2500).

DIN
371

≤ M12

DIN
376

≥ M14

HSS
E

DIN
371

≤ M10

DIN
376

≥ M12

≤ M10 ≥ M12
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N N N N N N N K N N N      
13 2555– 13 2565               20     ● ○  ○

М 11
H 13 2555 11
H 13 2560 11
H 13 2565

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM  
Форма С

HSS-E-PM  
Форма Е

HSS-E-PM ВО / 
Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M4 50,80 50,80 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 50,80 50,80 118,05 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 50,80 50,80 118,05 1 80 6 4,9 5
M8 59,16 59,16 128,09 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 71,76 71,76 140,17 1,5 100 10 8 8,5
M12 94,14 94,14 163,97 1,75 110 12 9 10,2

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 2570                 16 20  ●  ○  

М 11
H 13 2570

 
Lобщ

Метчик машинный твердосплавный

мм мм мм мм мм
M3 115,74 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 116,77 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 128,09 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 145,96 1 80 6 4,9 5
M8 226,98 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 276,49 1,5 100 10 8 8,5
M12 303,50 1,75 110 9 7 10,2
M16 406,38 2 110 12 9 14

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   DIN 

1835 B

h6

  ≤2,5×D      
 Метчики машинные для сквозных и глухих отверстий,  

                      для синхронных шпинделей, с внутренним подводом СОЖ
Прочное исполнение; с хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная геометрия для 
использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Т.о. 
ведение метчика осуществляется синхронным шпинделем станка. 
Специальное покрытие TiAlN обеспечивает оптимальный период стойкости. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %). 
Идеально подходит для обработки бейнитного чугуна (ADI).

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный 
резьбонарезной патрон GARANT № 338100 − 338121 с 
минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

M

 
60°

 
HM

 
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤3×D      
 Метчик машинный твердосплавный  

                       для сквозных и глухих отверстий
Усиленный, с короткой заборной частью (в 2 − 3 шага резьбы).
 Разм. M3–M10 – Изготовлены из монолитного твердого сплава.
 Разм. M12; M16 – Стальной хвостовик с твердосплавными вставками.
Преимущество: Оптимальное самонаправление.

≤ M10 ≥ M12

13 2555 

13 2560 

13 2565 

3

C

3

C

1½

E

13 2570 

DIN
371

DIN
376
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 2600                 10 13    ●  

М 11
H 13 2600

 
Lобщ

Метчик машинный по латуни

короткий
мм мм мм мм мм

M2 37,29 0,4 36 2,8 2,1 1,6
M2,5 35,75 0,45 40 2,8 2,1 2,05

M3 25,85 0,5 40 3,5 2,7 2,5
M4 26,11 0,7 45 4,5 3,4 3,3
M5 28,29 0,8 50 6 4,9 4,2
M6 28,55 1 50 6 4,9 5
M8 33,18 1,25 56 6 4,9 6,8

M10 42,82 1,5 70 7 5,5 8,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N P P N N N N N N N N N N N N      
13 2610    18   11 14 18 18 14 14 18 11 11 11 14 14  ● ●   

М 11
H 13 2610

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
DLC мм мм мм мм мм

M2 55,30 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,5 55,30 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 45,65 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 49,25 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 51,18 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 72,79 1 80 6 4,9 5
M8 76,90 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 98,51 1,5 100 10 8 8,5
M12 108,54 1,75 110 9 7 10,2
M16 150,46 2 110 12 9 14

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
352  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  ≤3×D      
 Метчики машинные для сквозных и глухих отверстий короткие

С передним углом 6° и короткой заборной частью (в 2 − 3 шага резьбы).
Применение: В качестве машинного метчика или для зачистки существующей резьбы.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

CS

  ≤3×D      
 Метчики машинные для сквозных отверстий, для меди

С покрытием DLC sp2 нового поколения. 
Очень прочное исполнение, с поднутрением и специальной геометрией режущей 
кромки для обработки меди. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

13 2600 

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 2610 

DIN
371

DIN
376

≤ M10 ≥M12
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2640  13  15 15 15 6       6   13 ● ● ○    
13 2645  11  12 8 7 4       4   12 ● ●     

13 2700/ 2720  16  20 19 19 9       8   16 ● ● ●    
13 2705  14  14 10 9 5       5   14 ● ● ●    

13 2722/ 2725  28  27 23 23 13       10   28 ● ● ●    

М 11
H 13 2640 12
H 13 2645 11
H 13 2700 12
H 13 2705 11
H 13 2720 11
H 13 2722 11
H 13 2725

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E Форма В HSS-E Форма В HSS-E форма CS HSS/E Форма В HSS-E Форма В HSSE-PM  Форма 
B DIN 376 6HX

HSSE-PM  
форма B 6G

  13 2640 
13 2645 
13 2700 
13 2705 
13 2720 
13 2725

13 2722  

парооксидир. парооксидированный TiN TiN TiCN TiCN TiAlN мм мм мм мм мм
M1 46,94 ■ – – – – – – 0,25 40 2,5 – 0,75

M1,2 45,40 ■ – – – – – – 0,25 40 2,5 – 0,95
M1,4 40,25 ■ – – – – – – 0,3 40 2,5 – 1,1
M1,6 37,81 ■ – – – – – – 0,35 40 2,5 – 1,25
M1,7 39,09 – – – – – – 0,35 40 2,5 – 1,3
M1,8 34,46 – – – – – – 0,35 40 2,5 – 1,45

M2 29,96 ■ – – – – – – 0,4 45 2,8 – 1,6
M2,2 30,61 – – – – – – 0,45 45 2,8 – 1,75
M2,3 33,95 – – – – – – 0,4 45 2,8 – 1,9
M2,5 29,19 ■ – – – – – – 0,45 50 2,8 – 2,05
M2,6 33,95 – – – – – – 0,45 50 2,8 – 2,1

M3 25,08 ■ 10,67 ■ 33,38 16,56 34,72 – 35,24 0,5 56 3,5 – 2,5
M3,5 27,78 – – – – – – 0,6 56 4 – 2,9

M4 25,85 ■ 10,84 ■ 35,49 ■ 15,22 36,78 70,74 36,98 0,7 63 4,5 2,8 3,3
M5 27,01 ■ 10,84 ■ 36,86 ■ 16,91 38,19 73,47 38,10 0,8 70 6 3,5 4,2
M6 27,26 ■ 11,02 ■ 42,69 ■ 20,11 ■ 44,37 76,69 45,05 1 80 6 4,5 5
M7 33,56 – – – – – – 1 80 7 – 6
M8 31,38 ■ 12,71 ■ 47,90 ■ 22,50 ■ 49,77 87,37 50,14 1,25 90 8 6 6,8

M10 38,45 ■ 15,22 ■ 68,75 29,85 ■ 71,24 98,04 71,23 1,5 100 10 7 8,5
M12 46,94 ■ 19,18 ■ 77,44 35,45 ■ 80,25 – 80,67 1,75 110 9 – 10,2
M14 59,28 ■ 28,80 95,81 – – – – 2 110 11 – 12
M16 66,36 ■ 40,23 99,78 – 103,39 – – 2 110 12 – 14
M18 92,59 – – – – – – 2,5 125 14 – 15,5
M20 98,51 ■ 61,56 – – – – 163,19 2,5 140 16 – 17,5
M22 135,03 – – – – – – 2,5 140 18 – 19,5
M24 128,09 93,05 – – – – – 3 160 18 – 21
M27 171,68 – – – – – – 3 160 20 – 24
M30 208,98 – – – – – – 3,5 180 22 – 26,5

M

 
60°

 
DIN
13   ≤3×D      

 Метчик машинный для сквозных отверстий

С поднутрением. 
Центрирующая часть со смазочными канавками, но без канавок для отвода 
стружки.
 13 2640 – Разм. M1,7; M2,3; M2,6 со старым DIN профилем.
 13 2700 – (Форма CS) Заборная часть в 2 − 3 шага резьбы − с поднутрением.
 13 2720 – Удовлетворяет особенно высоким требованиям к твёрдости и 

прочности.
 13 2722 – Все размеры: хвостовик по DIN 376 (= ⌀ хвостовика 

меньше ⌀ резьбы); поэтому подходит для нарезания резьбы 
в глубоких отверстиях. Класс допуска: ISO2X / 6HX.

 13 2725 – Класс допуска: ISO 3 / 6G
 13 2700/2705 – Низкая склонность к налипанию стружки.
Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление.
Применение: 
 13 2725 – Для обработки заготовок с гальваническим защитным 

покрытием или дающим небольшую осадку вследствие закалки.

Примечание: 
 13 2705–2725 – НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ УЖЕ В ПРОДАЖЕ! 

Рекомендуемая усовершенствованная продукция см. 
№ 132721−132724.

Удаление стружки в 
сторону резания.

Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Обниженный хвостовик

4

B
HSS

E

4

B
HSS

E

3

CS
HSS

E

4

B
HSS

E

4

B
HSS

E

4

B
HSS 

E-PM
ISO 2X

6HX

4

B
HSS 

E-PM
ISO 3

6G

DIN
376

≥ M12

DIN
371

≤ M10 
кроме 
13 2722

ISO 1
4H

≤ M1,4

ISO 2
6H

≥ M1,6

DIN
376

13 2700 

13 2705 

13 2720 

13 2722 

13 2640 

13 2645 

13 2725 

152

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 2721– 13 2724 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

M 11
I 13 2721 11
I 13 2723 11
I 13 2724

 
Lобщ

Машинный метчик Master Tap

HSS-E-PM форма B  
6HX

HSS-E-PM ВО  форма B 
6HX

HSS-E-PM форма B  
6GX

AlTiX AlTiX AlTiX мм мм мм мм мм
M2 34,98 ■ – 38,48 4 45 2,8 2,1 1,6

M3 26,47 ■ – 28,57 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M4 27,52 ■ – 29,73 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 28,80 ■ – 30,20 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 32,65 ■ 56,08 34,40 1 80 6 4,9 5

M8 36,73 ■ 63,20 39,88 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 49,21 ■ 70,19 54,45 1,5 100 10 8 8,5

M12 59,– ■ 88,27 63,20 1,75 110 9 7 10,2

M14 69,38 ■ 103,42 77,89 2 110 11 9 12

M16 78,71 ■ 118,35 93,75 2 110 12 9 14

M20 128,26 ■ 189,24 174,90 2,5 140 16 12 17,5

M24 186,56 – 244,86 3 160 18 14,5 21

GARANT Master Tap – это уникальная комбинация из высококачественной порошковой быстрорежущей
стали, инновационной геометрии и новейшей технологии нанесения покрытий.
Благодаря этому метчик обладает исключительной производительностью при обработке различных материалов. 

Универсальное применение – сокращение номенклатуры используемых инструментов.
Инновационная геометрия – точная резьба и эксплуатационная надежность.
Специальное покрытие – очень высокая стойкость инструмента.

GARANT Master Tap для сквозных отверстий поставляется и в виде набора (M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12) 
в практичном пластиковом кейсе: № 14 6435 M3-12.

 Master Tap – инновация в области обработки резьбы!
i

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13   4

B

  ≤3×D      
 Master Tap  

                       Машинные метчики для сквозных отверстий
Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре материалов с 
высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

 13 2723 – С внутренним подводом СОЖ.
 13 2724 – Класс допуска: ISO 3X/6GX

DIN
371

DIN
376

≤ M10 ≥M12

13 2721 
ISO 2X

6HX

13 2723 
ISO 2X

6HX

13 2724 
ISO 3X

6GX
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2741/ 2745 40 40  37 35 22 12 7      12 10  35 ● ● ● ●   

М 11
H 13 2741 11
H 13 2745

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM форма B 6HX HSS-E-PM ВО / форма B 6HX

TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M2,5 79,47 – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 38,45 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 48,35 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 48,35 118,05 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 48,35 118,05 1 80 6 4,9 5
M8 58,38 128,09 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 69,19 140,17 1,5 100 10 8 8,5
M12 92,08 163,97 1,75 110 12 9 10,2
M14 107,25 – 2 110 12 9 12
M16 131,17 220,55 2 110 12 9 14
M20 226,34 – 2,5 140 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 2800  13  15 15 15 6       6   13 ● ● ○    
13 2805 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

M-LH 11
H 13 2800 11
I 13 2805

 
Lобщ

Машинный метчик, левая резьба Машинные метчики Master Tap, левая 
резьба

HSS-E 6H HSS-E-PM
азотированный и парооксидированный AlTiX мм мм мм мм мм

M3 41,51 41,98 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 41,98 43,14 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 43,61 44,31 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 41,51 44,77 1 80 6 4,9 5
M8 47,69 ■ 53,75 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 58,18 65,76 1,5 100 10 8 8,5
M12 81,39 82,55 1,75 110 9 7 10,2
M14 99,81 98,41 2 110 11 9 12
M16 108,90 115,67 2 110 12 9 14
M20 173,15 185,28 2,5 140 16 12 17,5
M24 242,53 – 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  DIN 
1835 B

h6

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий с внутренним охлаждением для станков с 

синхронизированным приводом
Прочное исполнение с поднутрением и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная геометрия для 
универсального применения на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Таким 
образом, ведение метчика осуществляется синхронным шпинделем станка. 
Специальное покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 2745 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон 
GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) 
обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

M-LH

 
60°

 
DIN
13   4

B

  ≤3×D      
 Метчики машинные для сквозных отверстий, левая резьба

 13 2800 – С усиленным поднутрением. Калибрующая часть со смазочными канавками, 
но без канавок для отвода стружки.

 13 2805 – Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре 
материалов с высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к 
износостойкости.

 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

Преимущество: 
 13 2800 – Особо прочный, оптимальное самонаправление и отсутствие контакта при 

отводе.

13 2741 

13 2745 

13 2800 

13 2805 

DIN
371

DIN
376

HSS
E

ISO 2
6H

HSS 
E-PM

ISO 2X
6HX

≤ M10 ≥M12
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2830/ 2840  13  15 15              ● ○    

13 2835  28  27 23 17 7            ● ●    

M × шаг 11
H 13 2830 11
H 13 2835 12
H 13 2840

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E Форма В HSSE-PM Форма CS HSS-E Форма В

TiN мм мм мм мм
2×0,25 44,11 ■ – – 45 1,4 – 1,75

2,5×0,35 41,41 – – 50 1,8 – 2,15
3×0,35 38,07 – – 56 2,2 – 2,65
4×0,35 51,05 – – 63 2,8 2,1 3,65
4×0,5 26,23 – – 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 26,88 36,14 16,91 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 26,88 ■ – 17,02 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 26,62 35,88 16,91 80 4,5 3,4 5,2
7×0,75 38,71 – – 80 5,5 4,3 6,2
8×0,5 35,24 ■ – 21,45 80 6 4,9 7,5

8×0,75 30,99 41,41 19,36 80 6 4,9 7,2
8×1 28,81 ■ 38,71 17,72 90 6 4,9 7
9×1 47,58 – – 90 7 5,5 8

10×0,75 42,44 – – 90 7 5,5 9,2
10×1 33,31 ■ 44,88 20,93 ■ 90 7 5,5 9

10×1,25 34,98 46,81 21,57 ■ 100 7 5,5 8,8
11×1 57,23 – – 90 8 6,2 10
12×1 39,48 52,08 24,37 100 9 7 11

12×1,25 41,28 54,36 ■ 25,65 100 9 7 10,8
12×1,5 37,68 50,54 23,32 100 9 7 10,5

14×1 47,97 – 29,27 100 11 9 13
14×1,25 49,51 – 29,03 100 11 9 12,8
14×1,5 46,04 ■ 61,73 28,80 100 11 9 12,5

15×1 69,96 – – 100 12 9 14
15×1,5 72,02 – – 100 12 9 13,5

16×1 63,27 – 36,73 100 12 9 15
16×1,5 58,13 ■ 78,70 ■ 36,38 100 12 9 14,5

18×1 83,59 – 48,04 110 14 11 17
18×1,5 76,13 102,37 47,46 110 14 11 16,5

18×2 94,14 – – 125 14 11 16
20×1 98,51 – – 125 16 12 19

20×1,5 85,13 113,94 52,70 125 16 12 18,5
20×2 107,77 – – 140 16 12 18
22×1 115,74 – – 125 18 14,5 21

22×1,5 97,74 ■ 130,53 60,63 125 18 14,5 20,5
22×2 115,74 – – 140 18 14,5 20
24×1 135,67 – – 140 18 14,5 23

24×1,5 108,80 145,96 69,03 140 18 14,5 22,5
24×2 114,20 ■ – – 140 18 14,5 22

25×1,5 184,54 – 76,72 140 18 14,5 23,5
26×1,5 135,67 – – 140 18 14,5 24,5
27×1,5 151,75 – – 140 20 16 25,5

27×2 158,82 – – 140 20 16 25
30×1 194,19 – – 150 22 18 29

30×1,5 172,97 – – 150 22 18 28,5
30×2 179,40 – – 150 22 18 28

32×1,5 201,26 – – 150 22 18 30,5
33×1,5 219,91 – – 160 25 20 31,5

33×2 219,91 – – 160 25 20 31
35×1,5 272,63 – – 170 28 22 33,5
36×1,5 242,41 – – 170 28 22 34,5

36×2 272,63 – – 170 28 22 34
38×1,5 264,92 – – 170 28 22 36,5
40×1,5 290,64 – – 170 32 24 38,5
50×1,5 622,42 – – 190 36 29 48,5
63×1,5 1122,68 – – 220 45 35 61,5

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   ≤3×D      

 Метчик машинный для сквозных отверстий
С обниженным хвостовиком
 13 2835 – (Форма CS) Заборная часть в 2 − 3 шага резьбы. 

С покрытием TiN. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

Поднутрение отводит стружкув 
сторону резания.

13 2830 

4

B
HSS

E

13 2835 

3

CS
HSS 

E-PM

13 2840 

4

B
HSS

E
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 2860    20 19 19 9       4     ● ●    

M × шаг 11
H 13 2860

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN мм мм мм мм
3×0,35 54,01 56 2,2 – 2,65
5×0,5 62,63 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 62,63 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 61,99 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 77,42 80 6 4,9 7,2

8×1 74,59 ■ 90 6 4,9 7
10×1 84,88 90 7 5,5 9
12×1 96,96 100 9 7 11

M × шаг 11
H 13 2860

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN мм мм мм мм
12×1,5 95,68 100 9 7 10,5
14×1,5 121,14 100 11 9 12,5
16×1,5 148,53 100 12 9 14,5
18×1,5 193,54 110 14 11 16,5
20×1,5 264,92 125 16 12 18,5
22×1,5 303,50 125 18 14,5 20,5
30×1,5 551,69 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 2861       12 7 2     4 3 2  15 ●     

M × шаг 11
H 13 2861

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN мм мм мм мм
8×1 203,19 90 8 6,2 7

10×1 215,41 90 10 8 9
12×1,5 246,91 100 9 7 10,5
14×1,5 311,21 100 11 9 12,5
16×1,5 339,50 100 12 9 14,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 2862         3 2 1 1  5 4 3  18 ●     

M × шаг 11
H 13 2862

 
Lобщ

Метчик машинный твердосплавный

TiAlN мм мм мм мм
8×1 315,07 90 8 6,2 7

10×1 388,37 100 10 8 9
12×1,5 447,53 110 12 9 10,5

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 
увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к стандартному значению по DIN 
(см. таблицу).

MF

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤1,5×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Усиленное исполнение.
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ 

отверстий под резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 – 0,3 мм по 
отношению к стандартному значению по DIN (см. таблицу). Использовать 
только с патроном с минимальной компенсацией длины − в т.ч. на станках с 
синхронизированным приводом шпинделя.

MF

 
60°

 
VHM

 
DIN
371  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

D

  ≤2×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Особо прочное исполнение. Удовлетворяет высочайшим требованиям к производительности.
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ 

отверстий под резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по 
отношению к стандартному значению по DIN (см. таблицу). Использовать 
только с патроном с минимальной компенсацией длины − в т.ч. на станках с 
синхронизированным приводом шпинделя.

HSS
E

≤22 × 1,5

HSS

30 × 1,5

DIN
371

≤10 × 1 ≥12 × 1,5

DIN
374

13 2860 

13 2861 

13 2862 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2870  13  15 15 15        6   13 ○ ● ○    
13 2875  28   23 23 12       11 9    ● ●    

M × шаг 11
H 13 2870 11
I 13 2875

 
Lобщ

Метчик машинный Машинные метчики Master Tap INOX

HSS-E HSS-E-PM
парооксидир. TiAlN мм мм мм мм

4×0,5 32,02 44,31 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 32,79 44,31 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 – 45,47 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 32,15 ■ 45,47 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 37,29 52,47 80 6 4,9 7,2

8×1 34,72 59,47 90 6 4,9 7
10×1 41,15 60,63 90 7 5,5 9

10×1,25 42,44 58,30 100 7 5,5 8,8
12×1 48,10 ■ 66,46 100 9 7 11

12×1,25 52,60 65,30 100 9 7 10,8
12×1,5 46,42 75,79 100 9 7 10,5
14×1,5 55,68 ■ 96,78 100 11 9 12,5
16×1,5 71,24 110,77 100 12 9 14,5
18×1,5 92,59 124,76 110 14 11 16,5
20×1,5 114,71 142,25 125 16 12 18,5
22×1,5 135,67 176,07 125 18 14,5 20,5
24×1,5 147,89 218,04 140 18 14,5 22,5
26×1,5 – 229,70 140 18 14,5 24,5
30×1,5 – 279,84 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K K      
13 2880                 13 9  ●  ○  

M × шаг 11
H 13 2880

 
Lобщ

Метчик машинный

азотированный мм мм мм мм
4×0,5 21,15 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 23,86 70 3,5 2,7 4,5

6×0,75 24,18 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 30,86 80 6 4,9 7,2

8×1 28,03 90 6 4,9 7
10×1 33,56 90 7 5,5 9

10×1,25 33,51 90 7 5,5 8,8
12×1 42,31 100 9 7 11

12×1,25 42,26 100 9 7 10,8
12×1,5 42,31 100 9 7 10,5
14×1,5 51,31 ■ 100 11 9 12,5
16×1,5 64,56 100 12 9 14,5
18×1,5 85,90 110 14 11 16,5
20×1,5 125,51 125 16 12 18,5
22×1,5 134,39 125 18 14,5 20,5

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий, для нержавеющих  сталей

 13 2870 – С усиленным поднутрением.
   Калибрующая часть со смазочными канавками.
 13 2875 – Garant Master Tap INOX: 

высокопроизводительный метчик, разработанный специально для 
нарезания резьбы в аустенитных нержавеющих сталях, а также 
сталях типа Duplex. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований 
к износостойкости

 ■ Многослойное покрытие из алюмонитрида титана (TiALN-
Multilayer) самого последнего поколения

 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для оптимального 
стружкообразования и максимальной прочности

MF

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Преимущество: Сухая обработка серого чугуна – необходимость в смазочно-охлаждающей 
жидкости отпадает. Повышенная износостойкость благодаря азотированным 
поверхностям.

Примечание: 
 Разм. 4×0,5 – с 3 зубьями.
 Разм. 5×0,5–22×1,5 – с 4 зубьями.

13 2870 

13 2875 

HSS
E

HSS 
E-PM

13 2880 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 2900  16  20 19 19 9       8   16 ● ● ●    
13 2905 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

M × шаг 11
H 13 2900 11
I 13 2905

 
Lобщ

Метчик машинный Машинный метчик 
Master Tap

HSS-E 6H HSS-E-PM 6HX

TiN AlTiX мм мм мм мм
3×0,35 54,01 – 56 2,2 – 2,65
4×0,5 40,89 – 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 50,80 40,69 70 3,5 2,7 4,5

6×0,75 – 41,51 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 – 47,81 80 6 4,9 7,2
6×0,5 50,80 – 80 4,5 3,4 5,5

8×1 73,56 54,57 90 6 4,9 7
10×1 74,07 ■ 55,04 90 7 5,5 9

10×1,25 – 52,47 ■ 100 7 5,5 8,8
12×1 81,02 60,28 100 9 7 11

M × шаг 11
H 13 2900 11
I 13 2905

 
Lобщ

Метчик машинный Машинный метчик 
Master Tap

HSS-E 6H HSS-E-PM 6HX

TiN AlTiX мм мм мм мм
12×1,25 – 59,47 ■ 100 9 7 10,8
12×1,5 93,36 69,26 ■ 100 9 7 10,5
14×1,5 – 87,45 100 11 9 12,5
16×1,5 135,03 100,39 100 12 9 14,5
18×1,5 – 113,34 110 14 11 16,5
20×1,5 174,25 129,66 125 16 12 18,5
22×1,5 – 159,86 125 18 14,5 20,5
24×1,5 266,20 197,87 140 18 14,5 22,5
26×1,5 – 208,36 140 18 14,5 24,5
30×1,5 – 253,95 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 2950/ 2955 40 40  37 35 22 12 7      12 10  35 ● ● ● ●   

M × шаг 11
H 13 2950 11
H 13 2955

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM Внутреннее охлаждение

TiAlN TiAlN мм мм мм мм
8×1 71,76 144,03 90 8 6,2 7

10×1 76,90 154,32 90 10 8 9
10×1,25 79,47 158,18 100 10 8 8,8

12×1 107,– 198,69 100 12 9 11
12×1,25 107,– 198,69 100 12 9 10,8
12×1,5 110,60 206,40 100 12 9 10,5
14×1,5 128,09 250,77 100 12 9 12,5
16×1,5 158,18 266,20 100 12 9 14,5
20×1,5 191,61 291,92 125 16 12 18,5

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

 13 2900 – С усиленным поднутрением. 
Центрирующая часть со смазочными канавками, но без канавок для отвода стружки. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

 13 2905 – Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре 
материалов с высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

Преимущество: 
 13 2900 – Усиленное исполнение, оптимальное самонаправлениеи отсутствие зареза 

резьбы на обратном ходу. Универсальный, низкая склонность к налипанию стружки − 
для повышенных скоростей резания.

Примечание: 
 13 2900 – ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 

Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 132905.

MF

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   4

B

  DIN 
1835 B

h6

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий с внутренним охлаждением для станков с 

синхронизированным приводом
Прочное исполнение с поднутрением и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная геометрия для 
использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Т.о. ведение метчика 
осуществляется синхронным приводом станка. Специальное покрытие TiAlN для оптимального 
периода стойкости. Используется с эмульсией (минимальное содержание смазки 8%).
 13 2955 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон 
GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) 
обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

13 2905 

13 2900 

HSS 
E-PM

ISO 2X
6HX

13 2950  

13 2955  

HSS
E

HSS
ISO 2

6H

≤ 24 × 1,5 ≤ 26 × 1,5
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3010  13  15 15 15             ● ○    

M × шаг 11
H 13 3010

 
Lобщ

Метчик машинный

левая резьба мм мм мм мм
8×1 40,77 90 6 4,9 7

10×1 42,44 90 7 5,5 9
10×1,25 55,81 100 7 5,5 8,8
12×1,25 56,07 100 9 7 10,8

M × шаг 11
H 13 3010

 
Lобщ

Метчик машинный

левая резьба мм мм мм мм
12×1,5 55,30 100 9 7 10,5
16×1,5 92,85 100 12 9 14,5
20×1,5 125,51 125 16 12 18,5

      

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 3310    20 19 19 9       4     ● ●    

дюйм 11
H 13 3310 шагов на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN  мм мм мм мм мм
G1/8 64,30 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 87,71 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 107,– 19 16,66 100 12 9 15,25

дюйм 11
H 13 3310 шагов на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN  мм мм мм мм мм
G1/2 149,82 14 20,96 125 16 12 19
G3/4 247,56 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 402,52 11 33,25 160 25 20 30,75

дюйм 11
H 13 3300 шагов на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

 мм мм мм мм мм
G1/8 38,07 ■ 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 50,80 ■ 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 58,51 ■ 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 85,13 ■ 14 20,96 125 16 12 19

дюйм 11
H 13 3300 шагов на 
дюйм

⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

 мм мм мм мм мм
G5/8 97,99 14 22,91 125 18 14,5 21
G3/4 140,17 ■ 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 197,40 11 33,25 160 25 20 30,75

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3300  13  15 15              ● ○    

MF-LH

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  ≤2×D      
 Метчики машинные для сквозных и глухих отверстий, 

левая резьба
Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление.

G

 
55°

 
DIN

5156   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С поднутрением. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 

(кроме изолированных резьбовых соединений).
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу 

рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

G

 
55°

 
DIN

5156   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С обниженным хвостовиком
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 

(кроме изолированных резьбовых соединений).

13 3010 

13 3300 

Удаление стружки в сторону резания.

13 3310

HSS
E

≤ 5/8″

HSS

≥ 3/4″

HSS
E

≤ 1/2″

HSS

≥ 3/4″
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 3315       12 7 2     4 3 2  15 ●     

дюйм 11
H 13 3315 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiCN  мм мм мм мм мм

G1/8 222,48 28 9,73 90 7 5,5 8,8

G1/4 299,64 19 13,16 100 11 9 11,8

G3/8 372,94 19 16,66 100 12 9 15,25

G1/2 513,11 14 20,96 125 16 12 19

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M N      
13 3320         3 2 1 1  5 4 3  18 ●     

дюйм 11
H 13 3320 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный твердосплавный

TiAlN  мм мм мм мм мм

G1/8 487,39 28 9,73 100 10 8 8,8

G1/4 569,70 19 13,16 110 14 11 11,8

G

 
55°

 
HSS 

E-PM  
DIN

5156  
DIN
13   3

C

  ≤1,5×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Усиленное исполнение.
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX 

и HARDOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 
увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу). 
Использовать только с патроном с минимальной 
компенсацией длины − в т.ч. на станках с 
синхронизированным приводом шпинделя.

G

 
55°

 
VHM

 
DIN
371   4

D

  ≤2×D      
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Особо прочное исполнение. 
Удовлетворяет высочайшим требованиям к производительности.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 

228/1 (кроме изолированных резьбовых соединений).
Рекомендации: При обработке закалённых сталей, материалов TOOLOX 

и HARDOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 
увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

13 3315 

13 3320 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3325  13  15 15 15        6   13 ○ ● ○    
13 3327  28   23 23 12       11 9    ● ●    

дюйм 11
H 13 3325 11
I 13 3327 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный Машинный метчик  
Master Tap INOX

HSS-E HSS-E-PM
парооксидир. TiAlN  мм мм мм мм мм

G1/8 40,38 72,29 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 54,40 96,78 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 66,61 121,26 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 94,91 169,07 14 20,96 125 16 12 19
G5/8 126,80 207,55 14 22,91 125 18 14,5 21
G3/4 157,54 275,18 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 248,84 390,61 11 33,25 160 25 20 30,75

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 3330 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

дюйм 11
I 13 3330 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Машинный метчик Master Tap

HSS-E-PM
AlTiX  мм мм мм мм мм

G1/8 67,62 28 9,73 90 7 5,5 88
G1/4 90,55 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 113,85 19 16,66 100 12 9 1525
G1/2 158,17 14 20,96 125 16 12 19
G5/8 194,44 14 22,91 125 18 14,5 21
G3/4 257,49 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 365,34 11 33,25 160 25 20 3075

G

 
55°

 
DIN

5156   4

B

  ≤3×D      
 Метчики машинные для сквозных отверстий,  

                      для нержавеющих сталей
 13 3325 – С усиленным поднутрением. Калибрующая часть со смазочными канавками.
 13 3327 – GARANT Master Tap INOX 

Высокопроизводительный метчик, разработанный специально для нарезания 
резьбы в аустенитных нержавеющих сталях, а также сталях типа Duplex. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к  
износостойкости

 ■ Многослойное покрытие из алюмонитрида титана (TiALN-Multilayer) самого 
последнего поколения

 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для оптимального  
стружкообразования и максимальной прочности

Преимущество: Особо прочный, оптимальное самонаправление и отсутствие контакта при отводе.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).

G

 
55°

 
HSS 

E-PM  
DIN

5156   4

B

  ≤3×D      
 Master Tap машинные метчики для сквозных отверстий

Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре материалов с 
высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 
изолированных резьбовых соединений).

13 3327 
HSS 

E-PM

13 3325 

13 3330 

 Смазочная канавка

Калибрующая часть

Заборная часть

Поднутрение

HSS
E

HSS

≤ 5/8″ ≥ 3/4″ 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3350/ 3352  13  15 15              ● ○    

UNC 11
H 13 3350 12
H 13 3352 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный    13 3350 13 3352 13 3350 13 3352  
 мм мм мм мм мм мм мм

4-40 37,94 27,05 40 2,85 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,35
5-40 37,55 26,82 40 3,18 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,65
6-32 35,49 25,65 32 3,51 56 4 4 3 3 2,85
8-32 35,49 25,65 32 4,17 63 4,5 4,5 3,4 3,4 3,5

10-24 37,94 27,05 24 4,83 70 6 6 4,9 4,9 3,9
12-24 42,57 30,43 24 5,49 80 6 6 4,9 4,9 4,5
1/4-20 41,15 29,27 20 6,35 80 7 7 5,5 5,5 5,1

5/16-18 45,01 32,18 18 7,94 90 8 8 6,2 6,2 6,6
3/8-16 53,50 38,48 16 9,53 100 9 10 7 8 8

7/16-14 53,50 38,48 14 11,11 100 8 8 6,2 6,2 9,4
1/2-13 67,64 48,16 13 12,7 110 9 9 7 7 10,8
5/8-11 86,42 61,33 11 15,88 110 12 12 9 9 13,5
3/4-10 97,22 69,73 10 19,05 125 14 14 11 11 16,5
7/8-9 119,60 86,05 9 22,23 140 18 18 14,5 14,5 19,5

1-8 168,47 120,10 8 25,4 160 20 18 16 14,5 22,25

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3355  13  15 15         10 8   ○ ● ●    

UNC 11
H 13 3355 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiN  мм мм мм мм мм
2-56 55,04 56 2,18 45 2,8 2,1 1,85
4-40 49,90 40 2,85 56 3,5 2,7 2,35
6-32 47,20 32 3,51 56 4 3 2,85
8-32 47,20 32 4,17 63 4,5 3,4 3,5

10-24 49,90 24 4,83 70 6 4,9 3,9
12-24 56,58 24 5,49 80 6 4,9 4,5
1/4-20 54,66 20 6,35 80 7 5,5 5,1

5/16-18 59,41 18 7,94 90 8 6,2 6,6
3/8-16 70,47 16 9,53 100 10 8 8
1/2-13 90,02 13 12,7 110 9 7 10,8
5/8-11 114,45 11 15,88 110 12 9 13,5
3/4-10 129,24 10 19,05 125 14 11 16,5

UNC

 
60°

 
2B

  4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий

С поднутрением
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

UNC

 
60°

 
HSS

E  
2B

  4

B

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий,  

для нержавеющих и кислотостойких сталей
С поднутрением и специальным покрытием TiN, для 
нержавеющих и кислотостойких сталей. Используется с эмульсией 
(мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 3350 

13 3352 

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 3355 

HSS
E

HSS
E

HSS

DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376

≤ 7/8˝ 1˝

≤ 3/8˝ ≥ 7/16˝

≤ 3/8˝ ≥ 1/2˝
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3400/ 3402  13  15 15              ● ○    

UNF 11
H 13 3400 12
H 13 3402 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный    13 3400 13 3402 13 3400 13 3402  
 мм мм мм мм мм мм мм

10-32 43,21 30,78 32 4,83 70 6 3,5 4,9 2,7 4,1
12-28 51,57 36,85 28 5,49 80 6 4 4,9 3 4,7
1/4-28 48,23 34,51 28 6,35 80 7 4,5 5,5 3,4 5,5

5/16-24 52,73 37,55 24 7,94 90 6 6 4,9 4,9 6,9
3/8-24 55,30 39,53 24 9,53 100 7 7 5,5 5,5 8,5

7/16-20 70,22 50,02 20 11,11 100 8 8 6,2 6,2 9,9
1/2-20 67,64 48,16 20 12,7 100 9 9 7 7 11,5
5/8-18 93,88 67,16 18 15,88 100 12 12 9 9 14,5
3/4-16 121,14 86,28 16 19,05 110 14 14 11 11 17,5
7/8-14 156,25 109,60 14 22,23 125 18 18 14,5 14,5 20,4

1-12 228,27 163,24 12 25,4 140 20 18 16 14,5 23,25

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3405  13  15 15         10 8   ○ ● ●    

UNF 11
H 13 3405 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiN  мм мм мм мм мм
10-32 57,23 32 4,83 70 3,5 2,7 4,1
1/4-28 63,91 28 6,35 80 4,5 3,4 5,5

5/16-24 69,96 24 7,94 90 6 4,9 6,9
7/16-20 93,62 20 11,11 100 8 6,2 9,9
1/2-20 90,02 20 12,7 100 9 7 11,5
5/8-18 124,74 18 15,88 100 12 9 14,5
3/4-16 162,04 16 19,05 110 14 11 17,5

UNF

 
60°

 
2B

  4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий
С поднутрением
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

UNF

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

2B
  4

B

  ≤3×D      
  Метчики машинные для сквозных отверстий,  

для нержавеющих и кислотостойких сталей
С поднутрением и специальным покрытием TiN, для нержавеющих и 
кислотостойких сталей. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

13 3400

13 3402

13 3405

Поднутрение отводит стружкув сторону 
резания.

DIN
371

≤ 1/4″

DIN
374

≥ 5/16″≤ 7/8″

HSS
E

1″

HSS

DIN
374

HSS
E
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3450  13  15 15         6   13 ○ ● ○    

PG 11
H 13 3450 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик для трубной электротехнической резьбы

 мм мм мм мм мм

PG7 43,60 20 12,5 70 9 7 11,4

PG9 61,34 18 15,2 70 12 9 14

PG11 87,71 18 18,6 80 14 11 17,25

PG13,5 104,68 18 20,4 80 16 12 19

PG16 116,25 18 22,5 80 18 14,5 21,25

PG21 189,69 16 28,3 90 20 16 27

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 3490  7  7 5 3        3  7 7 ● ● ●    

Tr 11
H 13 3490

 
Lобщ

Метчик машинный

азотированный мм мм мм мм мм

TR8×1,5 806,32 1,5 90 6 4,9 6,6

TR10×2 720,16 2 110 7 5,5 8,2

TR10×3 973,50 3 130 7 5,5 7,25

TR12×3 806,32 3 140 9 7 9,25

TR14×3 973,50 3 145 10 8 11,25

TR14×4 874,48 4 165 10 8 10,25

TR16×4 874,48 4 190 12 9 12,25

TR18×4 916,92 4 195 14 11 14,25

TR20×4 973,50 4 195 16 12 16,25

TR24×5 1391,45 5 245 18 14,5 19,25

Pg

 
80°

 
DIN

40432   4

D

  ≤3×D      
 Метчик для трубной электротехнической резьбы

Применение: В качестве машинного метчика или для зачистки существующей 
резьбы. 
Для трубной электротехнической резьбы DIN 40430.

TR

 
30°

 
HSS

E   Норма  
DIN 103

7H   ≤1,5×D      
 Метчики машинные для трапецеидальной резьбы, для синхронного шпинделя

Для станков с ЧПУ, обработка резьбы за один проход. 
Заборная часть: ≈ 20 шагов резьбы. С лев. спиралью 25°, правый.
Преимущество: Подходит для использования в реверсивном режиме.

Примечание: Для использования на современных станках с ЧПУ. 
Резание должно производиться с принудительной подачей.

13 3450

13 3490

HSS
E

HSS

≤ PG16 PG21
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N N N N N N N N N S N      
13 4200 13 13 30   30             ● ○    

М 11
H 13 4200

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M2 25,27 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 25,27 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M3 21,60 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 21,93 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 21,93 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 21,93 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 23,47 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 26,11 1,5 100 10 8 8,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 3550  15  20 18 15 10       10   15 ●  ● ●   

EG-M 11
H 13 3550

 
Lобщ

Машинный метчик для проволочных резьбовых вставок

HSS-E-PM
TiCN мм мм мм мм мм

EG-M3 39,48 0,5 63 4,5 3,4 3,15
EG-M4 41,41 0,7 70 6 4,9 4,2
EG-M5 41,54 0,8 80 6 4,9 5,25
EG-M6 49,51 1 90 8 6,2 6,3
EG-M8 54,91 1,25 100 10 8 8,4

EG-M10 64,81 1,5 100 9 7 10,5
EG-M12 82,05 1,75 110 11 9 12,5
EG-M16 109,82 2 125 14 11 16,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
371  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

2 спиральные канавки с полированными поверхностями.
Преимущество: Усиленная сердцевина и широкие канавки обеспечивают надежный отвод стружки.
Применение: Предел прочности обр. материала при растяжении 300 Н/мм2.

EG-M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
40435  

6H
mod.   4

B

  ≤3×D      
 Метчик машинный для сквозных отверстий, для проволочных вставок

Метчик по DIN 40435 (соотв. DIN 371 / DIN 376). 
Очень высокая стойкость благодаря высококачественной основе и покрытию TiCN. Широкая область 
применения, для обработки самых разных материалов.
Применение: Для изготовления крепёжной резьбы EG по стандарту ISO для метрической резьбы 

DIN 8140 для проволочных резьбовых вставок STI (Screw Threat Insert).

Примечание: Обязательно учитывайте (см. таблицу) ⌀ чернового отверстия под резьбу!

Благодаря проволочным резь-
бовым вставкам даже в метал-
лических материалах низкой 
прочности достигаются 
соединения с высокой нагру-
зочной способностью.
Резьбовые вставки HELICOIL 
PLUS – высокоточные, корро-
зионностойкие и выдержива-
ют очень высокую тепловую 
нагрузку.

Резьбовые вставки и инстру-
менты для ремонта резьбы вы 
найдёте в каталоге Hoffmann 
Group „Ручной и измеритель-
ный инструмент“ от № 08 2800.

  Резьбовые вставки и ремонт резьбы
i

13 4200 

13 3550 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 4250 13 13  15             13  ● ●    
13 4270 28 28 23 27             28  ● ●    

М 11
H 13 4250 11
H 13 4270

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E HSS-E-PM
парооксидированный твёрдое хромовое покрытие мм мм мм мм мм

M1,6 35,49 ■ 47,07 ■ 0,35 40 2,5 2,1 1,25
M2 30,09 ■ 39,74 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 25,53 ■ 41,54 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M3 17,43 ■ 37,42 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 17,43 ■ 38,19 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 17,75 ■ 39,48 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 17,75 ■ 41,15 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 22,76 ■ 48,10 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

М 11
H 13 4250 11
H 13 4270

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E HSS-E-PM
парооксидированный твёрдое хромовое покрытие мм мм мм мм мм

M10 27,26 ■ 56,71 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 36,91 ■ 72,02 1,75 110 9 7 10,2
M14 43,98 90,53 2 110 11 9 12
M16 55,30 ■ 99,54 2 110 12 9 14
M18 72,27 – 2,5 125 14 11 15,5
M20 87,19 145,32 2,5 140 16 12 17,5
M24 157,54 – 3 160 18 14,5 21

        

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N N N N N N N N N N N      
13 4275– 13 4285 30 35 20 25        20  25   55 35  ● ●  ●

М 11
H 13 4275 11
H 13 4280 11
H 13 4285

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM Форма С HSS-E-PM Форма Е HSS-E-PM ВО / Форма C

DLC DLC DLC мм мм мм мм мм
M2,5 81,53 81,53 – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 40,64 40,64 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 50,80 50,80 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 50,80 50,80 86,42 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 50,80 50,80 86,42 1 80 6 4,9 5
M8 64,56 67,90 101,85 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 71,76 83,08 112,91 1,5 100 10 8 8,5
M12 94,14 94,14 131,17 1,75 110 12 9 10,2
M16 135,67 135,67 186,47 2 110 12 9 14

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°      
 Метчик машинный для глухих отверстий

 13 4250 – Поверхность парооксидированная. Менее выраженное 
налипание стружки.

 13 4270 – Хромированная поверхность для снижения налипанияи 
повышения периода стойкости.

Применение: 
 13 4270 – Предел прочности обр. материала при растяжении  

450 Н/мм2.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   40°   DIN 

1835 B

h6

 ≤2,5×D      
 Метчики машинные для глухих отверстий с внутренним охлаждением для станков с 

синхронизированным приводом
Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. 
Специальная геометрия для использования на станках с синхронизированным 
приводом шпинделя. Т.о. ведение метчика осуществляется синхронным приводом 
станка. Специальное покрытие DLC sp2 нового поколения для оптимального периода 
стойкости. Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 4280 – Форма E (заборная часть: 1,5−2 шага резьбы) для максимальной 

глубины резьбы.
 13 4285 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный 
резьбонарезной патрон GARANT № 338100 − 338121 с 
минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

≤ M10 ≥ M12

≤3×D

≤2×D

3

C

1½

E

3

C

HSS
E

HSS 
E-PM

DIN
371

DIN
376

13 4250 

13 4270 

13 4275 

13 4280 

13 4285 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 4600  13  15 15              ● ○    

М 11
H 13 4600

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M2 24,05 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,2 31,25 0,45 45 2,8 2,1 1,75
M2,5 20,06 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M2,6 32,41 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 15,88 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M3,5 28,55 0,6 56 4 3 2,9

M4 15,88 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M4,5 37,29 0,75 70 6 4,9 3,7

M5 16,65 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 16,65 ■ 1 80 6 4,9 5
M7 34,46 1 80 7 5,5 6
M8 21,15 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

М 11
H 13 4600

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм мм
M9 51,95 1,25 90 9 7 7,8

M10 25,53 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M11 68,93 1,5 100 11 9 9,5
M12 34,72 ■ 1,75 110 9 7 10,2
M14 42,18 2 110 11 9 12
M16 52,73 ■ 2 110 12 9 14
M18 99,79 2,5 125 14 11 15,5
M20 84,88 2,5 140 16 12 17,5
M24 149,82 3 160 18 14,5 21
M27 202,55 3 160 20 16 24
M30 257,20 3,5 180 22 18 26,5

       

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 4620  15  18 18 18 9            ● ○    

М 11
H 13 4620

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM мм мм мм мм мм
M3 19,93 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 19,93 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 20,77 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 20,77 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 26,62 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

М 11
H 13 4620

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM мм мм мм мм мм
M10 32,28 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 42,57 ■ 1,75 110 9 7 10,2
M16 65,07 2 110 12 9 14
M20 102,62 2,5 140 16 12 17,5

       

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2
6H   4

D

 
15-
20°   ≤2×D      

 Метчик машинный для глухих отверстий

Прочное исполнение, с правой спиралью 15 − 20°. 
Разм. M2,6 со старым DIN-профилем.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Сталь HSSE-PM для высокой износостойкости, с большой правой 
спиралью для оптимального удаления стружки.

13 4600

13 4620

HSS
E

HSS
DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376

≥ M27≤ M24

≤ M10 ≥ M12

≤ M11 ≥ M12

Резьбовые калибры – том 2
i

Наш широкий ассортимент резьбовых калибров для самых разных видов резьбы и всех стандартных размеров с большим запасом на складе 
Вы найдёте в каталоге, том 2 – группа продукции 48. 
 
Резьбовые калибры с другим шагом, для левой резьбы и для резьбы другой формы поставляются на заказ.

48 6008 48 6100 48 6140 48 6010
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 4650  13  15 15              ● ○    

М 11
H 13 4650

 
Lобщ

Метчик машинный

короткий мм мм мм мм мм
M3 11,12 ■ 0,5 40 3,5 2,7 2,5
M4 11,12 ■ 0,7 45 4,5 3,4 3,3
M5 11,90 ■ 0,8 50 6 4,9 4,2
M6 12,35 ■ 1 50 6 4,9 5

М 11
H 13 4650

 
Lобщ

Метчик машинный

короткий мм мм мм мм мм
M8 15,75 1,25 56 6 4,9 6,8

M10 20,70 1,5 70 7 5,5 8,5
M12 27,13 1,75 75 9 7 10,2

       

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 4655 28 28 23 27             28  ● ●    
13 4660  13  15 15           9  ○ ● ○    
13 4666  25  25 20 20        9 7  25 ● ● ○    
13 4670  15  18 18 18 9       8   16 ● ● ○    

М 11
H 13 4655 11
H 13 4660 11
H 13 4666 11
H 13 4670

 
Lобщ

Метчик машинный

сверхдлинный 
HSS-E-PM 6H

сверхдлинный 
HSS-E 6H

сверхдлинный 
HSS-E-PM 6HX

сверхдлинный 
HSS-E-PM 6H

 13 4655 
13 4660 
13 4670

13 4666 13 4655 
13 4670

13 4660 
13 4666

13 4655 
13 4670

13 4660 
13 4666

 

TiAlN TiCN парооксидир. мм мм мм мм мм мм мм мм
M3 – 35,49 ■ – – 0,5 112 – – 3,5 – 2,7 2,5
M4 102,37 35,49 ■ 67,90 68,42 ■ 0,7 112 126 2,8 4,5 2,1 3,4 3,3
M5 98,51 35,49 ■ 71,24 64,56 0,8 125 140 3,5 6 2,7 4,9 4,2
M6 98,51 35,49 ■ 71,24 64,56 1 125 160 4,5 6 3,4 4,9 5
M8 131,17 46,68 ■ 91,82 67,90 1,25 140 180 6 8 4,9 6,2 6,8

M10 143,39 69,96 ■ 111,62 91,05 1,5 160 200 7 10 5,5 8 8,5
M12 176,18 92,59 140,17 118,83 1,75 180 220 9 9 7 7 10,2
M16 185,18 111,37 174,90 145,32 2 220 220 12 12 9 9 14
M20 290,64 131,17 255,91 172,97 2,5 280 280 16 16 12 12 17,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
352  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

 
15-
20°   ≤2×D      

 Метчики машинные для глухих отверстий, короткие
Благодаря короткому хвостовику выдаётся на небольшое расстояние, 
что повышает его прочность.

M

 
60°

  Норма  
DIN
13   3

C

  ≤3×D    
 Метчики машинные для глухих отверстий, сверхдлинные

Со сверхдлинным хвостовиком.
 13 4655 – Специальное покрытие TiAlN, очень хорошо подходит для 

обработки алюминиевых сплавов.
 13 4660/4666 – ≤ M10: хвостовик по DIN 371; 

≥ M12: хвостовик по DIN 376.
 13 4666 – Покрытие TiCN, для высоких требований к твёрдости и 

прочности.
 13 4655/4670 – Все размеры: хвостовик по DIN 376 (= ⌀ хвостовика 

меньше ⌀ резьбы), поэтому идеально подходит  для 
нарезания резьбы в труднодоступных местах.

Преимущество: Особенно хорошо подходят для нарезания резьбы в 
труднодоступных местах.

Применение: 
 13 4655 – Подходит для материалов с пределом прочности при 

растяжении макс. до 450 Н/мм2.

15°

Правая спираль выводит стружку 
вверх из глухого отверстия.

13 4650 

13 4655 
HSS 

E-PM

13 4670 
HSS 

E-PM

13 4660 
HSS

E

13 4666 
HSS 

E-PM

ISO 2
6H

ISO 2X
6HX

40°

45°

ISO 2
6H

40°

ISO 2
6H

40°
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 4851/ 4980/ 5250  13  15 15 15           9 13 ● ○    

13 5100  16  20 19 19           14 16 ● ●    

М 11
H 13 4851 11
H 13 4980 11
H 13 5100 12
H 13 5250

 
Lобщ

Метчик машинный

DIN 376
  13 4851 

13 5100 
13 5250

13 4980 13 4851 
13 5100 
13 5250

13 4980  

парооксидированный парооксидир. TiN парооксидированный мм мм мм мм мм мм мм
M2 25,53 ■ – – – 0,4 45 2,8 – 2,1 – 1,6

M2,5 21,03 ■ – – – 0,45 50 2,8 – 2,1 – 2,05
M3 17,23 ■ 21,41 32,02 10,69 ■ 0,5 56 3,5 2,2 2,7 – 2,5
M4 17,23 ■ 21,41 32,02 10,69 ■ 0,7 63 4,5 2,8 3,4 2,1 3,3
M5 17,49 ■ 21,99 32,28 10,98 ■ 0,8 70 6 3,5 4,9 2,7 4,2
M6 17,49 ■ 21,99 32,28 10,98 ■ 1 80 6 4,5 4,9 3,4 5
M8 22,70 ■ 28,42 46,42 13,21 ■ 1,25 90 8 6 6,2 4,9 6,8

M10 27,26 ■ 34,21 53,75 15,61 ■ 1,5 100 10 7 8 5,5 8,5
M12 37,29 ■ – 72,53 18,01 ■ 1,75 110 9 – 7 – 10,2
M14 45,27 ■ – 93,88 – 2 110 11 – 9 – 12
M16 56,33 ■ – 95,16 29,43 ■ 2 110 12 – 9 – 14
M18 74,85 – – – 2,5 125 14 – 11 – 15,5
M20 91,31 ■ – 157,54 – 2,5 140 16 – 12 – 17,5
M22 117,03 – – – 2,5 140 18 – 14,5 – 19,5
M24 126,29 ■ – – – 3 160 18 – 14,5 – 21
M27 149,82 – – – 3 160 20 – 16 – 24
M30 198,69 ■ – – – 3,5 180 22 – 18 – 26,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 5150  13  15 15 15           9 13 ● ○    

М 11
H 13 5150

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. мм мм мм мм мм
M2 25,98 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M3 17,49 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 17,49 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 18,39 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 18,39 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 23,34 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

М 11
H 13 5150

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. мм мм мм мм мм
M10 28,16 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 38,58 ■ 1,75 110 9 7 10,2
M14 46,30 2 110 11 9 12
M16 58,38 ■ 2 110 12 9 14
M20 94,14 2,5 140 16 12 17,5

       

M

 
60°

 
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий
 13 4980 – Все размеры: хвостовик по DIN 376 (= ⌀ хвостовика меньше 

⌀ резьбы), подходит для нарезания резьбы в глубоких отверстиях.
 13 5100 – Улучшенная износостойкость и, т.о., возможность использования с 

повышенной скоростью резания и эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

С конической калибрующей частью (3 − 4 полных шага зубьев, затем конически 
сужающиеся к хвостовику). 
Специально для нарезания резьбы в углублённых глухих отверстиях и стружки, которая 
остаётся в стружкоотводных канавках метчика.
Преимущество: Благодаря конически сужающейся калибрующей части при отводе метчика 

опасность заклинивания из-за стружки и последующего скола вершин 
зубьев в значительной степени устраняется.

Конус, смещенный 
назад

Калибрующая часть

Режущая часть

Заборная часть

13 5150 

13 4851 

HSS
E

≤ M24

HSS

≥M27

DIN
371

≤ M10 
кроме 

13 4980

DIN
376

≥M12

DIN
371

≤ M10

DIN
376

≥M12

13 4980

13 5100

13 5250
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 5300    15 15 15 6       3     ● ○    
13 5320    20 19 19 9       3     ● ●    
13 5370     19 19 9 4      3     ● ●    

М 11
H 13 5300 11
H 13 5320 11
H 13 5370

 
LобщМетчик машинный

  13 5300 
13 5320

13 5370 13 5300 
13 5320

13 5370  

парооксидир. TiCN TiCN мм мм мм мм мм мм мм

M2 29,96 – – 0,4 45 2,8 – 2,1 – 1,6

M3 20,– ■ 31,25 40,38 0,5 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,5

M4 20,– ■ 28,16 36,14 0,7 63 4,5 4,5 3,4 3,4 3,3

M5 20,77 ■ 38,45 47,84 0,8 70 6 6 4,9 4,9 4,2

M6 20,77 ■ 38,45 47,84 1 80 6 6 4,9 4,9 5

M8 26,62 ■ 51,70 68,42 1,25 90 8 8 6,2 6,2 6,8

M10 32,41 ■ 58,64 81,53 1,5 100 10 10 8 8 8,5

M12 44,24 ■ 73,82 104,68 1,75 110 9 12 7 9 10,2

M14 52,60 ■ 94,91 149,82 2 110 11 11 9 9 12

M16 66,87 ■ 103,91 158,82 2 110 12 12 9 9 14

M20 111,37 190,33 227,62 2,5 140 16 16 12 12 17,5

M24 149,82 220,55 336,93 3 160 18 18 14,5 14,5 21

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

С большой правой спиралью, для оптимального удаления стружки.
 13 5370 – Улучшенная износостойкость за счет оптимизированного 

инструментального материала HSS-E
 13 5320/5370 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу 

рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

13 5370 

≤ M12 ≥ M14

DIN
371

DIN
376

13 5300 

13 5320 

≤ M10

DIN
371

≥ M12

DIN
376

≤ M10

DIN
371

≥ M12

DIN
376
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 5375    27 23 23 13 10    12     5  ● ●    
13 5378       9 7    6 3 2 9 7  7 ● ●    

М 11
H 13 5375 11
H 13 5378

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM   13 5375 13 5378 13 5375 13 5378  
TiN/парооксидир. TiN мм мм мм мм мм мм мм

M3 – 72,79 0,5 56 – 3,5 – 2,7 2,5

M4 47,97 ■ 74,59 0,7 63 4,5 4,5 3,4 3,4 3,3

M5 48,48 ■ 76,13 0,8 70 6 6 4,9 4,9 4,2

M6 50,28 ■ 84,36 1 80 6 6 4,9 4,9 5

M8 57,61 ■ 98,51 1,25 90 8 8 6,2 6,2 6,8

M10 66,61 ■ 145,32 1,5 100 10 10 8 8 8,5

M12 82,56 ■ 151,75 1,75 110 9 12 7 9 10,2

M14 117,54 ■ 191,61 2 110 11 11 9 9 12

M16 125,26 ■ 194,19 2 110 12 12 9 9 14

M20 181,33 ■ 246,27 2,5 140 16 16 12 12 17,5

M24 234,70 ■ – 3 160 18 – 14,5 – 21

M27 321,50 – 3 160 20 – 16 – 24

M30 383,23 – 3,5 180 22 – 18 – 26,5

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

     
 Метчики машинные для глухих отверстий, для проблемных материалов

Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 5375 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 5378 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ отверстий под 

резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

13 5375 

13 5378 

DIN
371

DIN
371

DIN
376

DIN
376

40°

25°

≤3×D

≤2×D

≤ M10 ≥ M12

≤ M12 ≥ M14
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H M M S      
13 5410– 13 5420     32 20 12 7      7 3    ● ● ●   

М 11
H 13 5410 11
H 13 5415 11
H 13 5420

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PMФорма С HSS-E-PM Форма Е HSS-E-PM ВО / Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M3 40,64 40,64 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 50,80 50,80 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 50,80 50,80 86,42 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 50,80 50,80 86,42 1 80 6 4,9 5
M8 59,16 59,16 95,16 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 71,76 71,76 107,51 1,5 100 10 8 8,5
M12 94,14 94,14 131,17 1,75 110 12 9 10,2
M16 135,67 135,67 186,47 2 110 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 5450– 13 5600  13  15 15 15        6   13  ● ○    

М 11
H 13 5450 11
H 13 5550 11
H 13 5600

 
Lобщ

Метчик машинный

Конически обниж. 6G

парооксидир. парооксидир. парооксидир. мм мм мм мм мм
M2 26,88 ■ – 26,88 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 22,25 ■ – 22,38 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M2,6 33,44 – – 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 18,07 ■ 19,48 18,13 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 18,07 ■ 19,48 18,13 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 18,65 ■ 20,25 18,71 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 18,65 ■ 20,25 ■ 18,71 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 23,47 ■ 25,53 ■ 23,60 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 28,29 ■ 30,99 ■ 28,42 1,5 100 10 8 8,5
M12 38,07 ■ 41,67 38,32 1,75 110 9 7 10,2
M14 46,17 ■ 49,77 46,30 2 110 11 9 12
M16 57,74 ■ 62,63 58,– 2 110 12 9 14
M18 76,90 ■ – – 2,5 125 14 11 15,5
M20 91,56 ■ 99,28 92,59 2,5 140 16 12 17,5
M24 157,54 – – 3 160 18 14,5 21
M30 261,06 – – 3,5 180 22 18 26,5

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   40°   DIN 

1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий с внутренним охлаждением 

для станков с синхронизированным приводом
Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная геометрия для 
использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Ведение осуществляется 
синхронным шпинделем станка. Специальное покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 5415 – Форма E (заборная часть: 1,5−2 шага резьбы) для максимальной глубины резьбы.
 13 5420 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 

увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к стандартному значению по DIN (см. 
таблицу).

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон 
GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) 
обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

M

 
60°

 
DIN
13   3

C

  40°   ≤2×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий, для 

 нержавеющих сталей
 13 5450 – Разм. M2,6 со старым DIN профилем.
 13 5550 – С конически сужающейся калибрующей частью.
   Специально для нарезания резьбы в углублённых глухих отверстиях и стружки, 

которая остаётся в стружкоотводных канавках метчика.
 13 5600 – Класс допуска ISO 3 / 6G = с плюсовым отклонением размера ок. 0,02 − 0,04 мм.
Применение: 
 13 5600 – Для обработки заготовок с гальваническим защитным покрытием или дающим 

небольшую осадку вследствие закалки.

≤ M10 ≥ M12≤ M24 M30

 13 5410
3

C

 13 5415
1½

E

 13 5450

 13 5550

 13 5420
3

C

HSS
E

HSS
DIN
371

DIN
376

ISO 2
6H

ISO 2
6H

13 5600 
ISO 3

6G
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 5650  13  15 15 15        6 4  13  ● ●    
13 5700  16  20 19 19        8 6  16  ● ●    

М 11
H 13 5650 11
H 13 5700

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. TiCN мм мм мм мм мм
M2 36,65 ■ – 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 29,06 ■ – 0,45 50 2,8 2,1 2,05
M3 22,25 ■ 42,18 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 22,76 ■ 42,18 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 22,89 ■ 42,95 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 23,60 ■ 43,60 1 80 6 4,9 5
M8 29,84 ■ 57,74 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 35,75 ■ 65,33 1,5 100 10 8 8,5
M12 47,97 ■ 88,22 1,75 110 9 7 10,2
M16 73,30 ■ 123,97 2 110 12 9 14
M20 115,74 ■ 174,90 2,5 140 16 12 17,5
M24 173,61 285,49 3 160 18 14,5 21

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 5730  28  27 23 23        9 7  28  ● ●    

М 11
H 13 5730

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
TiCN мм мм мм мм мм

M2 43,47 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,5 46,17 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 43,47 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 43,47 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 46,17 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 46,81 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 60,44 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 67,90 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 90,53 ■ 1,75 110 9 7 10,2
M16 134,39 ■ 2 110 12 9 14
M20 229,55 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
HSS

E  
DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤2×D      
  Метчик машинный для глухих отверстий, для нержавеющих и 

кислотостойких сталей
Параллельно обниженная калибрующая часть.
 13 5700 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Преимущество: Опасность защемления из-за стружки и последующего скола вершин зубьев 

при отводе инструмента в значительной степени устраняется.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 135732.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  50°   ≤2×D      
  Метчик машинный для глухих отверстий, для нержавеющих и 

кислотостойких сталей
Очень большая правая спираль, для оптимального удаления стружки. Параллельно 
обниженная калибрующая часть.
Преимущество: Опасность защемления из-за стружки и последующего скола вершин зубьев 

при отводе инструмента в значительной степени устраняется.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 135732.

DIN
371

DIN
376

DIN
371

DIN
376

≥ M12≤ M10

≥ M12≤ M10

13 5730 

13 5650 

13 5700 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 5732– 13 5736  28   23 23 12       11 9    ● ●    

M 11
I 13 5732 11
I 13 5734 11
I 13 5736

 
Lобщ

Машинные метчики Master Tap INOX

HSS-E-PM  
Форма C

HSS-E-PM ВО 
Форма C

HSS-E-PM  
Форма Е

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм

M1,6 43,14 – – 0,35 40 2,5 2,1 1,25

M2 41,98 – 51,30 0,4 45 2,8 2,1 1,6

M2,5 41,98 – – 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M2,6 36,15 – – 0,45 50 2,8 2,1 2,1

M3 32,65 – 32,65 0,5 56 3,5 2,7 2,5

M4 32,65 – 33,81 0,7 63 4,5 3,4 3,3

M5 33,81 – 33,81 0,8 70 6 4,9 4,2

M6 39,64 59,47 39,64 1 80 6 4,9 5

M8 44,31 67,63 44,31 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 52,47 75,79 52,47 1,5 100 10 8 8,5

M12 65,30 95,61 66,46 1,75 110 9 7 10,2

M14 80,45 107,27 81,62 2 110 11 9 12

M16 90,95 122,43 92,11 2 110 12 9 14

M20 149,25 208,71 157,41 2,5 140 16 12 17,5

M24 201,72 279,84 219,21 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   45°  ≤2,5×D      

 Метчики машинные для глухих отверстий Master Tap INOX,  
                      для нержавеющих сталей
Высокопроизводительный метчик, разработанный специально для
нарезания резьбы в аустенитных нержавеющих сталях, а также
сталях типа Duplex 
Угол подъема стружечных канавок 45° способствует хорошему 
стружкоотведению в аустенитных хромоникелевых сталях. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к 
износостойкости

 ■ Многослойное покрытие TiALN-Multilayer последнего поколения
 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для оптимального струж-

кообразования и максимальной прочности
 13 5734 – С внутренним подводом СОЖ.
 13 5736 – Форма E (заборная часть: 1,5 - 2 шага резьбы).

13 5736 

1½

E

13 5734 

3

C

13 5732 

3

C

DIN
371

DIN
376

≤ M10 ≥M12

174

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 5740– 13 5746  32   32 20        11 9  30 ○ ● ● ●   

М 11
H 13 5740 11
H 13 5743 11
H 13 5746

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM  
Форма С

HSS-E-PM  
Форма Е

HSS-E-PM ВО  
Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M2,5 81,53 81,53 – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 40,64 ■ 40,64 – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 50,80 ■ 50,80 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 50,80 ■ 50,80 86,42 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 50,80 ■ 50,80 86,42 1 80 6 4,9 5
M8 59,16 59,16 95,16 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 71,76 71,76 107,51 1,5 100 10 8 8,5
M12 94,14 94,14 131,17 1,75 110 12 9 10,2
M16 135,67 135,67 186,47 2 110 12 9 14

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 5750      18 9 3        4   ● ●    
13 5760      23 13 7        5   ● ●    

М 11
H 13 5750 11
H 13 5760

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
азотированный TiCN мм мм мм мм мм

M2 54,78 ■ 71,50 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,5 46,55 ■ 59,67 ■ 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 43,21 ■ 56,20 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M3,5 47,97 62,76 0,6 56 4 3 2,9

M4 43,21 ■ 56,20 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 45,91 ■ 58,77 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 47,58 ■ 61,73 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 53,63 ■ 69,44 ■ 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 64,04 ■ 83,59 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 80,76 ■ 104,68 ■ 1,75 110 12 9 10,2
M14 – 109,31 ■ 2 110 11 9 12
M16 112,14 145,96 ■ 2 110 12 9 14
M20 203,19 ■ 264,92 ■ 2,5 140 16 12 17,5

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   40°   DIN 

1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий, с внутренним подводом СОЖ, 

для станков с синхронизированным приводом
Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная 
геометрия для использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. 
Таким образом, ведение метчика осуществляется синхронным шпинделем станка. 
Специальное покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. Используется с 
эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 5743 – Форма E (заборная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для максимальной 

глубины резьбы.
 13 5746 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной 
патрон GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией 
длины (MLA) обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной 
надёжности.

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  15°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Усиленное исполнение, с правой спиралью 15°.
 13 5760 – Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).

13 5740

13 5743

3

C

3

C

1½

E

13 5750

13 5760

13 5746

DIN
371

DIN
376

≥ M14≤ M12
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13

50RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 5850/ 6050  13  15 15 15 6       6   13 ● ● ○    

13 5855  11  12 8 7 4       4   12 ● ●     
13 5900/ 5950/ 6150  16  20 19 19 9       8   16 ● ● ●    

13 5955  14  14 10 9 5       5   14 ● ● ●    
13 6155  28  27 23 23 13       10   28 ● ● ●    

М 11
H 13 5850 12
H 13 5855 11
H 13 5900 11
H 13 5950 12
H 13 5955 11
H 13 6050 11
H 13 6150 11
H 13 6155

 
Lобщ

Метчик машинный
HSS-E  

Форма С
HSS/E  

Форма С
HSS-E  

Форма С
HSS-E  

Форма С
HSS-E  

Форма С
HSS-E  

Форма E
HSS-E  

Форма E
HSS-E-PM 

Форма C 6G
парооксидир. парооксидир. TiN TiCN TiCN парооксидир. TiN TiAlN мм мм мм мм мм

M2 34,21 ■ – 44,24 ■ – – – – – 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M2,3 37,29 – – – – – – – 0,4 45 2,8 2,1 1,9
M2,5 32,41 ■ – – – – – – – 0,45 50 2,8 2,1 2,05

M3 29,71 ■ 11,19 ■ 38,84 ■ 38,84 14,17 30,35 38,84 40,89 ■ 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M3,5 31,64 ■ – – – – – – – 0,6 56 4 3 2,9

M4 29,71 ■ 11,19 ■ 40,89 ■ 40,89 ■ 15,16 30,35 40,89 42,70 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 30,48 ■ 11,72 ■ 41,54 ■ 41,54 ■ 15,39 31,12 ■ 41,54 42,82 ■ 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 30,74 ■ 12,13 ■ 48,48 ■ 48,48 ■ 19,12 31,38 ■ 48,48 ■ 51,05 ■ 1 80 6 4,9 5
M8 36,27 ■ 14,28 ■ 54,53 ■ 54,53 ■ 20,75 36,91 54,53 ■ 56,71 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 43,08 ■ 16,38 ■ 64,56 ■ 64,56 26,58 43,98 64,56 66,87 ■ 1,5 100 10 8 8,5
M12 53,37 ■ 19,30 ■ 81,53 ■ 81,53 ■ 31,72 54,40 ■ 81,53 ■ – 1,75 110 9 7 10,2
M14 67,39 ■ 31,48 110,34 – – – – – 2 110 11 9 12
M16 74,85 ■ 42,56 111,88 ■ 111,88 – 76,39 111,88 ■ 113,43 2 110 12 9 14
M18 106,74 ■ – – – – – – – 2,5 125 14 11 15,5
M20 110,85 ■ 61,56 184,54 184,54 – 112,91 184,54 ■ 190,33 2,5 140 16 12 17,5
M22 144,68 ■ – – – – – – – 2,5 140 18 14,5 19,5
M24 141,46 ■ 99,11 – – – – – – 3 160 18 14,5 21
M27 185,83 – – – – – – – 3 160 20 16 24
M30 236,62 ■ – – – – – – – 3,5 180 22 18 26,5
M36 460,39 – – – – – – – 4 200 28 22 32

M

 
60°

 
DIN
13   40°   ≤3×D      

 Метчик машинный для глухих отверстий
 Разм. M2,3 – Со старым DIN-профилем.
 13 5900/6150 – Низкая склонность к налипанию стружки.
 13 6155 – Класс допуска ISO 3 / 6G
 13 5850–5955/6155 – Форма C (заборная часть в 2 − 3 шага резьбы).
 13 5950/5955 – Удовлетворяет особенно высоким требованиям к 

твёрдости и прочности.
 13 6050/6150 – Форма E (заборная часть в 1,5 − 2 шага резьбы).
Применение: 
 13 6155 – Для обработки заготовок с гальваническим защитным 

покрытием или дающим небольшую осадку вследствие 
закалки.

Примечание: НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ УЖЕ В ПРОДАЖЕ! 
Рекомендуемая усовершенствованная продукция 
см. № 135960−136158.

≤ M10 ≥ M12

13 6050/6150:
резьба нарезается до самого 

дна отверстия.
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3
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3

C
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 5960/ 5965/ 6158 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

13 6152 22 25 15 22 22 18 8 6      7 6 15 15 ● ● ●    

M 11
I 13 5960 11
I 13 5965 11
I 13 6152 11
I 13 6158

 
Lобщ

Машинный метчик Master Tap

HSS-E-PM  
Форма C 6HX

HSS-E-PM ВО  
Форма C 6HX

HSS-E-PM  
Форма E 6HX

HSS-E-PM  
Форма C 6GX

AlTiX AlTiX AlTiX AlTiX мм мм мм мм мм
M2 38,48 ■ – 48,97 40,81 0,4 45 2,8 2,1 1,6
M3 29,15 ■ – 31,60 30,78 0,5 56 3,5 2,7 2,5
M4 30,08 ■ – 32,07 31,48 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 30,55 ■ – 32,76 32,88 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 35,68 ■ 54,45 37,90 37,78 1 80 6 4,9 5
M8 40,11 ■ 61,56 42,56 41,98 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 47,57 ■ 68,56 50,37 49,32 1,5 100 10 8 8,5
M12 59,82 ■ 87,33 63,20 62,38 1,75 110 9 7 10,2
M14 73,46 ■ 97,71 78,36 83,95 2 110 11 9 12
M16 82,55 ■ 111,– 88,15 85,12 2 110 12 9 14
M20 135,96 ■ 189,48 151,– 151,93 2,5 140 16 12 17,5
M24 183,06 ■ 254,07 209,88 254,19 3 160 18 14,5 21

M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
13   40°  ≤2,5×D      

 Master Tap машинные метчики для глухих отверстий

Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре 
материалов с высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износо-
стойкости.

 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

 13 5965 – С внутренним подводом СОЖ.
 13 6152 – Форма E (заборная часть в 1,5–2 шага резьбы)
 13 6158 – Класс допуска: ISO 3X/6GX

≤ M10 ≥M12

ISO 2X
6HX

3

C

13 5960  

13 5965  

13 6152  

13 6158  

DIN
371

DIN
376

ISO 2X
6HX

ISO 3X
6GX

3

C

1½

E

ISO 2X
6HX

3

C

  MasterTap – инновация в области обработки резьбы!
i

GARANT Master Tap – это уникальная комбинация из высококачественной порошковой бы-
строрежущей стали, инновационной геометрии и новейшей технологии нанесения покрытий.
Благодаря этому метчик обладает исключительной производительностью при обработке 
различных материалов. 

Универсальное применение – сокращение номенклатуры используемых инструментов.
Инновационная форма – точная резьба и эксплуатационная надежность.
Специальное покрытие – очень высокая стойкость инструмента.

GARANT Master Tap для глухих отверстий поставляется и в виде набора (M3; M4; M5; M6; M8; 
M10; M12) в практичном пластиковом кейсе: № 14 6735 M3-12.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 6171– 13 6176 32 32  33 32 20 12 7      11 9  30 ● ● ● ●   

М 11
H 13 6171 11
H 13 6173 11
H 13 6176

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM Форма C HSS-E-PM Форма E HSS-E-PM ВО Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M2,5 81,53 81,53 – 0,45 70 6 4,9 2,05

M3 40,64 40,64 ■ – 0,5 70 6 4,9 2,5
M4 50,80 50,80 – 0,7 70 6 4,9 3,3
M5 50,80 50,80 ■ 86,42 0,8 70 6 4,9 4,2
M6 50,80 50,80 86,42 1 80 6 4,9 5
M8 59,16 59,16 95,16 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 71,76 71,76 107,51 1,5 100 10 8 8,5
M12 94,14 94,14 131,17 1,75 110 12 9 10,2
M16 135,67 135,67 186,47 2 110 12 9 14
M20 232,77 – – 2,5 140 16 12 17,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 6180  13  15 15 15 6       6   13 ● ● ○    
13 6190 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

M-LH 11
H 13 6180 11
I 13 6190

 
Lобщ

Машинный метчик, левая резьба Машинные метчики Master Tap,  
левая  резьба

HSS-E 6H HSS-E-PM 6HX
парооксидир. AlTiX мм мм мм мм мм

M3 45,65 43,38 0,5 56 35 2,7 2,5
M4 46,30 44,42 0,7 63 4,5 3,4 3,3
M5 48,35 45,71 8 70 6 4,9 4,2
M6 48,35 46,17 1 80 6 4,9 5
M8 52,85 55,50 1,25 90 8 6,2 6,8

M10 64,56 ■ 67,63 1,5 100 10 8 8,5
M12 88,99 ■ 85,23 175 110 9 7 10,2
M14 108,02 101,56 2 110 11 9 12
M16 119,08 119,28 2 110 12 9 14
M20 185,18 190,87 2,5 140 16 12 17,5

≤ M10 ≥M12

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   40°   DIN 

1835 B

h6

  ≤3×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий 

с  внутренним подводом СОЖ для станков с 
 синхронизированным приводом

Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. 
Специальная геометрия для универсального применения на станках с синхронизированным 
приводом шпинделя. Таким образом, ведение метчика осуществляется синхронным приводом 
станка. Специальное покрытие TiAlN для оптимального периода стойкости. 
Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 6173 – Форма E (заборная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для максимальной глубины резьбы.
 13 6176 – Внутренний подвод СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон 
GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) 
обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

 13 6171 – Усовершенствованный продукт на базе № 136170.

M-LH

 
60°

 
DIN
13   3

C

  40°      
  Метчики машинные для глухих отверстий,  

левая резьба
 13 6180 – Леворежущий. С большой левой спиралью, для оптимального удаления 

стружки.
 13 6190 – Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре 

материалов с высокой эксплуатационной надёжностью. 
 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к 

износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

13 6180 

13 6190 

HSS
E

HSS 
E-PM

ISO 2
6H

ISO 2X
6HX

≤3×D

≤2,5×D

13 6173 

13 6176 

3

C

1½

E

13 6171 

3

C

DIN
371

DIN
376
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 6210 13 13  15             13  ● ●    

M × шаг 11
H 13 6210

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. мм мм мм мм
3×0,35 41,54 56 2,2 – 2,65
4×0,5 27,39 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 28,03 ■ 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 28,03 ■ 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 27,78 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 32,28 ■ 80 6 4,9 7,2

8×1 29,84 90 6 4,9 7
10×1 35,24 90 7 5,5 9

M × шаг 11
H 13 6210

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. мм мм мм мм
12×1 41,80 100 9 7 11

12×1,5 40,25 100 9 7 10,5
14×1,5 48,48 ■ 100 11 9 12,5
16×1,5 62,24 ■ 100 12 9 14,5
18×1,5 80,76 110 14 11 16,5
20×1,5 99,54 125 16 12 18,5
22×1,5 117,54 125 18 14,5 20,5
24×1,5 138,25 140 18 14,5 22,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 6250  13  15 15 15             ● ○    

M × шаг 11
H 13 6250

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм
4×0,5 50,80 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 52,21 70 3,5 2,7 4,5

6×0,75 54,91 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 55,81 80 6 4,9 7,2

8×1 50,93 90 6 4,9 7
9×1 72,27 90 7 5,5 8

10×0,75 88,22 90 7 5,5 9,2
10×1 53,63 ■ 90 7 5,5 9

10×1,25 77,16 ■ 100 7 5,5 8,8
11×1 81,53 90 8 6,2 10
12×1 65,33 100 9 7 11

12×1,25 84,88 ■ 100 9 7 10,8
12×1,5 62,89 100 9 7 10,5

14×1 86,68 ■ 100 11 9 13
14×1,25 86,68 ■ 100 11 9 12,8
14×1,5 84,10 ■ 100 11 9 12,5

15×1 108,80 100 12 9 14
15×1,5 108,80 100 12 9 13,5

16×1 97,74 ■ 100 12 9 15
16×1,5 96,19 ■ 100 12 9 14,5

18×1 135,03 ■ 110 14 11 17
18×1,5 124,48 110 14 11 16,5

M × шаг 11
H 13 6250

 
Lобщ

Метчик машинный

мм мм мм мм
18×2 194,19 125 14 11 16
20×1 136,32 125 16 12 19

20×1,5 123,20 125 16 12 18,5
20×2 169,11 140 16 12 18
22×1 174,25 125 18 14,5 21

22×1,5 141,46 125 18 14,5 20,5
22×2 174,25 140 18 14,5 20
24×1 205,12 140 18 14,5 23

24×1,5 169,11 140 18 14,5 22,5
24×2 201,90 140 18 14,5 22

25×1,5 206,40 140 18 14,5 23,5
26×1,5 230,19 140 18 14,5 24,5
27×1,5 237,91 140 20 16 25,5

27×2 268,77 140 20 16 25
28×1,5 268,77 140 20 16 26,5
30×1,5 273,92 150 22 18 28,5

30×2 288,06 150 22 18 28
32×1,5 316,36 150 22 18 30,5
33×1,5 375,51 160 25 20 31,5
35×1,5 375,51 170 28 22 33,5
36×1,5 397,37 170 28 22 34,5

      

MF

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.

MF

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  15°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Усиленное исполнение, с правой спиралью 15°.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 6260  13  15 15 15          9 13 ○ ● ○    

M × шаг 11
H 13 6260

 
Lобщ

Метчик машинный

парооксидир. мм мм мм мм
3×0,35 44,24 56 2,2 – 2,65
4×0,5 28,03 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 28,81 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 28,81 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 28,55 ■ 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 33,05 80 6 4,9 7,2

8×1 30,74 ■ 90 6 4,9 7
10×1 36,14 ■ 90 7 5,5 9
12×1 42,44 ■ 100 9 7 11

12×1,5 41,28 ■ 100 9 7 10,5
14×1,5 49,90 ■ 100 11 9 12,5
16×1,5 63,53 ■ 100 12 9 14,5
18×1,5 83,08 ■ 110 14 11 16,5
20×1,5 102,62 ■ 125 16 12 18,5
22×1,5 121,14 ■ 125 18 14,5 20,5
24×1,5 142,10 ■ 140 18 14,5 22,5
26×1,5 231,48 140 18 14,5 24,5
28×1,5 268,77 140 20 16 26,5
30×1,5 271,35 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 6270    20 19 19 9       3     ● ●    
13 6290    27 23 23 13 10      12   5  ● ●    

M × шаг 11
H 13 6270 11
H 13 6290

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E HSS-E-PM
TiCN TiN/парооксидир. мм мм мм мм

4×0,5 47,97 – 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 56,58 – 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 56,58 76,65 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 56,07 80,76 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 70,47 92,08 80 6 4,9 7,2

8×1 68,42 97,74 90 6 4,9 7
10×1 78,45 108,54 90 7 5,5 9
12×1 89,25 113,94 100 9 7 11

12×1,5 87,45 119,60 100 9 7 10,5
14×1,5 107,– 141,46 100 11 9 12,5
16×1,5 129,89 167,82 100 12 9 14,5
18×1,5 169,75 208,98 110 14 11 16,5
20×1,5 235,98 241,77 125 16 12 18,5
24×1,5 311,21 324,07 140 18 14,5 22,5

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2
6H   3

C

  40°      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 6290 – Со специальным покрытием TiN и парооксидированными передними 

поверхностями. 
Для контролируемого удаления стружки с целью предотвращения её скопления. 
Очень хорошо подходит для обработки проблемных материалов.

Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу рекомендуется 
увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к стандартному значению по DIN 
(см. таблицу).

13 6260  

HSS
E

HSS

13 6270  

13 6290  

HSS
E

HSS 
E-PM

≤2×D

≤3×D

≤ 24×1,5 ≥ 26×1,5
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M × шаг 11
H 13 7050 11
I 13 7053

 
Lобщ

Метчик машинный Метчик машинный

HSS-E HSS-E-PM
парооксидир. TiAlN мм мм мм мм

4×0,5 31,38 47,81 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 32,02 ■ 51,30 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 32,02 51,30 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 31,76 51,30 80 4,5 3,4 5,2
8×0,75 36,52 ■ 57,13 80 6 4,9 7,2

8×1 33,95 ■ 55,97 90 6 4,9 7
10×1 39,74 ■ 71,13 90 7 5,5 9

10×1,25 – 71,13 100 7 5,5 8,8
12×1 47,07 75,79 100 9 7 11

12×1,25 – 75,79 100 9 7 10,8
12×1,5 45,14 ■ 81,62 100 9 7 10,5
14×1,5 54,66 ■ 93,28 100 11 9 12,5
16×1,5 68,93 ■ 108,44 100 12 9 14,5
18×1,5 90,02 ■ 125,93 110 14 11 16,5
20×1,5 110,08 ■ 139,92 125 16 12 18,5
22×1,5 131,17 164,41 125 18 14,5 20,5
24×1,5 155,61 178,40 140 18 14,5 22,5
26×1,5 – 227,37 140 18 14,5 24,5
30×1,5 – 328,81 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 7055      18 9 3        4   ● ●    

M × шаг 11
H 13 7055

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
парооксидир. мм мм мм мм

5×0,5 56,33 70 3,5 2,7 4,5
8×0,75 64,04 80 6 4,9 7,2

8×1 59,41 ■ 90 6 4,9 7
10×1 64,56 ■ 90 7 5,5 9

10×1,25 86,68 100 7 5,5 8,8
12×1 82,82 100 9 7 11

12×1,25 103,39 ■ 100 9 7 10,8
12×1,5 78,96 100 9 7 10,5

14×1 108,80 100 11 9 13
14×1,5 105,71 100 11 9 12,5

16×1 125,– 100 12 9 15
16×1,5 122,94 ■ 100 12 9 14,5
18×1,5 157,54 110 14 11 16,5
20×1,5 163,32 125 16 12 18,5
22×1,5 194,83 125 18 14,5 20,5
24×1,5 216,69 140 18 14,5 22,5
26×1,5 280,35 140 18 14,5 24,5
30×1,5 380,66 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 7050  13  15 15 15        6   13  ● ○    
13 7053  28   23 23 12       11 9    ● ●    

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13   3

C

     
 Метчик машинный для глухих отверстий, для нержавеющих и кислотостойких сталей

 13 7050 – Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.
 13 7053 – GARANT Master Tap INOX: 

Высокопроизводительный метчик, разработанный специально для нарезания 
резьбы в аустенитных нержавеющих сталях, а также сталях типа Duplex. 
Угол подъема стружечных канавок 45° способствует хорошему 
стружкоотведению в аустенитных хромоникелевых сталях. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к 
износостойкости

 ■ Многослойное покрытие TiALN-Multilayer последнего поколения
 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для оптимального струж-

кообразования и максимальной прочности

MF

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
374  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  20°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.
13 7055 

13 7050 

13 7053 

HSS
E

HSS 
E-PM

ISO 2
6H

40°≤2×D

ISO 2X
6HX

45° ≤2,5×D
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 7150  16  20 19 19 9       8   16 ● ● ●    
13 7160 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

M × шаг 11
H 13 7150 11
I 13 7160

 
Lобщ

Метчик 
 машинный

Машинный 
 метчик Master Tap

HSS-E 6H HSS-E-PM 6HX
TiN AlTiX мм мм мм мм мм

4×0,5 63,14 – 0,5 63 2,8 2,1 3,5
5×0,5 66,61 46,41 0,5 70 3,5 2,7 4,5
6×0,5 66,61 – 0,5 80 4,5 3,4 5,5

6×0,75 67,90 47,11 0,75 80 4,5 3,4 5,2
6,5×0,75 74,85 – 0,75 80 5,5 4,3 5,8

8×0,75 – 52,24 0,75 80 6 4,9 7,2
8×1 73,04 ■ 50,84 1 90 6 4,9 7

10×1 93,62 ■ 65,06 ■ 1 90 7 5,5 9
10×1,25 93,62 65,06 ■ 1,25 100 7 5,5 8,8

12×1 99,54 ■ 69,26 1 100 9 7 11

M × шаг 11
H 13 7150 11
I 13 7160

 
Lобщ

Метчик 
 машинный

Машинный 
 метчик Master Tap

HSS-E 6H HSS-E-PM 6HX
TiN AlTiX мм мм мм мм мм

12×1,25 99,54 69,26 ■ 1,25 100 9 7 10,8
12×1,5 106,22 73,81 ■ 1,5 100 9 7 10,5
14×1,5 122,17 ■ 85,12 ■ 1,5 100 11 9 12,5
16×1,5 141,46 ■ 98,18 ■ 1,5 100 12 9 14,5
18×1,5 164,61 114,03 1,5 110 14 11 16,5
20×1,5 183,26 127,44 ■ 1,5 125 16 12 18,5
22×1,5 214,12 149,25 1,5 125 18 14,5 20,5
24×1,5 233,41 162,07 1,5 140 18 14,5 22,5
26×1,5 299,64 207,20 1,5 140 18 14,5 24,5
30×1,5 429,52 299,31 1,5 150 22 18 28,5

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 7180– 13 7186 32 32  33 32 20 12 7      11 9  30 ● ● ● ●   

M × шаг 11
H 13 7180 11
H 13 7183 11
H 13 7186

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM  
Форма С

HSS-E-PM  
Форма Е

HSS-E-PM ВО  
Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
8×1 79,47 79,47 129,89 1 90 8 6,2 7

10×1 93,11 93,11 144,68 1 90 10 8 9
10×1,25 94,65 94,65 146,60 1,25 100 10 8 8,8

12×1 109,31 109,31 170,40 1 100 12 9 11
12×1,25 109,31 109,31 170,40 1,25 100 12 9 10,8
12×1,5 112,14 112,14 174,25 1,5 100 12 9 10,5
14×1,5 133,10 133,10 210,90 1,5 100 12 9 12,5
16×1,5 162,04 162,04 248,20 1,5 100 12 9 14,5
20×1,5 194,19 194,19 273,92 1,5 125 16 12 18,5

MF

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   40°   DIN 

1835 B

h6

  ≤3×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий с  внутренним  

подводом СОЖ для станков с синхронизированным  приводом

Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная геометрия 
для универсального применения на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Таким 
образом, ведение метчика осуществляется синхронным шпинделем станка. Специальное покрытие 
TiAlN для оптимального периода стойкости. Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 7183 – Форма E (заборная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для максимальной глубины резьбы.
 13 7186 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной патрон GARANT 
№ 338100 − 338121 с минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

MF

 
60°

 
DIN
374  

DIN
13   3

C

  40°      
 Метчик машинный для глухих отверстий

 13 7150 – Поверхность с высокопрочным покрытием. Используется с эмульсией (мин. содержание 
масла 8 %).

 13 7160 – Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре 
материалов с высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

Примечание: 
 13 7150 – ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 

Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 132180.

13 7150 

13 7160 

HSS
E

HSS 
E-PM

ISO 2
6H

ISO 2X
6HX

≤3×D

13 7183 

1½

E

13 7186 

3

C
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3

C
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 7340 28 28 23 27             28  ● ●    

дюйм 11
H 13 7340 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
твёрдое хромовое покрытие  мм мм мм мм мм

G1/8 61,86 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 82,56 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 100,57 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 149,18 14 20,96 125 16 12 19
G3/4 282,92 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 429,52 11 33,25 160 25 20 30,75

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N N N N N N N N N N N N N N N N      
13 7344– 13 7346 30 35 20 25        20  25   55 35  ● ●  ●

дюйм 11
H 13 7344 11
H 13 7345 11
H 13 7346 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM Форма С HSS-E-PM Форма Е HSS-E-PM ВО  Форма C

DLC DLC DLC  мм мм мм мм мм
G1/8 117,80 117,80 160,75 28 9,73 90 8 6,2 8,8
G1/4 169,11 169,11 217,98 19 13,16 100 12 9 11,8
G3/8 209,62 209,62 266,20 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 299,64 299,64 375,51 14 20,96 125 16 12 19

G

 
55°

 
HSS 

E-PM  
DIN

5156   3

C

  40°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Хромированная поверхность для снижения налипания и повышения периода стойкости.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).

G

 
55°

 
HSS 

E-PM   Норма   40°   DIN 
1835 B

h6

 ≤2,5×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий с внутренним подводом СОЖ для станков  

с синхронизированным приводом
Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. Специальная 
геометрия для применения на станках с синхронизированным приводом шпинделя. 
Таким образом, ведение метчика осуществляется синхронным шпинделем станка. 
Специальное покрытие DLC sp2 нового поколения. Используется с эмульсией (мин. 
содержание масла 8 %).
 13 7345 – Форма E (заборная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для максимальной глубины 

резьбы.
 13 7346 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода стойкости.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный резьбонарезной 
патрон GARANT № 338100 − 338121 с минимальной компенсацией 
длины (MLA) обеспечивает самый высокий уровень эксплуатационной 
надёжности.

13 7340 

13 7344 

3

C

13 7345 

1½

E

13 7346

3

C
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 7350/ 7360  13  15 15 15           13  ● ○    

дюйм 11
H 13 7350 11
H 13 7360 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

ISO 228 +0,05 мм
парооксидированный парооксидированный  мм мм мм мм мм

G1/8 39,87 40,89 28 9,73 90 7 5,5 8,8

G1/4 51,95 ■ 54,01 19 13,16 100 11 9 11,8

G3/8 59,16 69,70 19 16,66 100 12 9 15,25

G1/2 86,16 ■ 114,97 14 20,96 125 16 12 19

G5/8 111,88 – 14 22,91 125 18 14,5 21

G3/4 162,68 167,18 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 239,20 243,70 11 33,25 160 25 20 30,75

G1.1/4 383,23 – 11 41,91 170 32 24 39,5

G1.1/2 523,40 – 11 47,8 190 36 29 45,25

G2 695,73 – 11 59,61 220 45 32,5 57

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S N      
13 7410     23 23 13 7      7     ● ●    

дюйм 11
H 13 7410 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

HSS-E-PM
TiCN  мм мм мм мм мм

G1/8 73,04 28 9,73 90 7 5,5 8,8

G1/4 96,71 ■ 19 13,16 100 11 9 11,8

G3/8 128,34 19 16,66 100 12 9 15,25

G1/2 207,69 14 20,96 125 16 12 19

G3/4 327,93 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 484,82 11 33,25 160 25 20 30,75

G

 
55°

 
DIN

5156   3

C

  40°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.
 13 7360 – Класс допуска ISO 228 + 0,05 мм.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).
 13 7360 – Для обработки заготовок с гальваническим защитным покрытием или 

дающим небольшую осадку вследствие закалки.
Рекомендации: 
 13 7360 – Рекомендуется увеличить ⌀ отверстия под резьбу относительно 

стандартного значения по DIN (см. таблицу) на 0,05 мм.

G

 
55°

 
HSS 

E-PM  
DIN

5156   3

C

  40°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий

Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 

изолированных резьбовых соединений).
Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX ⌀ отверстий под резьбу 

рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу).

≤ 5/8″ ≥ 3/4″

HSS
E

HSS

13 7350

13 7360

13 7410
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
13 7450  13  15 15 15        6   13  ● ○    
13 7700  16  20 19 19        8 6  16  ● ●    
13 7750  28   23 23 12       11 9    ● ●    

дюйм 11
H 13 7450 11
H 13 7700 11
I 13 7750 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный Машинные метчики  
Master Tap INOX

HSS-E-PM
парооксидированный TiCN TiAlN  мм мм мм мм мм

G1/8 46,04 76,13 71,13 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 61,34 100,05 92,11 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 84,62 131,82 120,10 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 122,68 ■ 214,76 187,73 14 20,96 125 16 12 19
G5/8 – – 242,53 14 22,91 125 18 14,5 21
G3/4 221,84 338,22 258,85 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 343,36 500,25 409,27 11 33,25 160 25 20 30,75

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 7800  16  20 19 19 9       8   16 ● ● ●    
13 7805 30 35 20 30 30 25 12 8      10 8 20 20 ● ● ●    

дюйм 11
H 13 7800 11
I 13 7805 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный Машинный метчик Master Tap

HSS/E Форма E HSS-E-PM форма C

TiN AlTiX  мм мм мм мм мм
G1/8 79,94 ■ 65,06 ■ 28 9,73 90 7 5,5 8,8
G1/4 105,59 ■ 83,25 ■ 19 13,16 100 11 9 11,8
G3/8 139,08 ■ 109,14 ■ 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 226,18 170,24 ■ 14 20,96 125 16 12 19
G5/8 – 220,96 14 22,91 125 18 14,5 21
G3/4 – 235,77 ■ 14 26,44 140 20 16 24,5

G1 – 371,72 ■ 11 33,25 160 25 20 30,75

G

 
55°

 
DIN

5156   3

C

     
 Метчик машинный для глухих отверстий, для нержавеющих и кислотостойких сталей

 13 7450 – Поверхность парооксидирована для лучшего схода стружки.
 13 7700 – Для повышения производительности. Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
 13 7750 – GARANT Master Tap INOX: 

Высокопроизводительный метчик, разработанный специально для нарезания резьбы в 
аустенитных нержавеющих сталях, а также сталях типа Duplex. 
Угол подъема стружечных канавок 45° способствует хорошему стружкоотведению в 
аустенитных хромоникелевых сталях.

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM для самых высоких требований к износостойкости
 ■ Многослойное покрытие из алюмонитрида титана TiALN-Multilayer последнего поколения
 ■ Точно рассчитанная форма стружечных канавок для оптимального стружкообразования и 

максимальной прочности
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме изолированных 

резьбовых соединений).

Примечание: 
 13 7700 – ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 

Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 137750.

G

 
55°

 
DIN

5156   40°      
 Метчик машинный для глухих отверстий

 13 7800 – Поверхность с высокопрочным покрытием. Используется с эмульсией (мин. содержание 
масла 8 %).

 13 7805 – Универсальные метчики, разработанные для применения в широком спектре материалов с 
высокой эксплуатационной надёжностью. 

 ■ Инструментальный материал HSS-E-PM, для самых высоких требований к износостойкости.
 ■ Сниженное трение благодаря новому высокоэффективному покрытию.
 ■ Специальная геометрия для оптимального отвода стружки.

Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 
изолированных резьбовых соединений).

Примечание: 
 13 7800 – ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 

Рекомендуемый усовершенствованный продукт – 
№ 137805.

13 7450 

13 7700 

13 7800 

13 7805 
HSS 

E-PM
3

C

≤2,5×D

137800 –  Резьба нарезается до самого дна отверстия.

HSS
E

≤ 
G1/2 дюйма

HSS

≤ 
G3/4 дюйма

HSS
E

1½

E

≤2×D

13 7750 
HSS 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 7810– 13 7816 32 32  33 32 20 12 7      11 9  30 ● ● ● ●   

дюйм 11
H 13 7810 11
H 13 7813 11
H 13 7816 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный для станков с ЧПУ

HSS-E-PM  
Форма С

HSS-E-PM  
Форма Е

HSS-E-PM ВО  
Форма C

TiAlN TiAlN TiAlN  мм мм мм мм мм
G1/8 117,80 117,80 160,75 28 9,73 90 8 6,2 8,8
G1/4 169,11 169,11 217,98 19 13,16 100 12 9 11,8
G3/8 209,62 209,62 266,20 19 16,66 100 12 9 15,25
G1/2 299,64 299,64 375,51 14 20,96 125 16 12 19

G

 
55°

 
HSS 

E-PM   Норма   40°   DIN 
1835 B

h6

  ≤3×D      
  Метчики машинные для глухих отверстий с внутренним подводом СОЖ 

для станков с синхронизированным приводом
Прочное исполнение с правой спиралью и хвостовиком по DIN 1835-B. 
Специальная геометрия для универсального применения на станках с 
синхронизированным приводом шпинделя. Таким образом, ведение метчика 
осуществляется синхронным шпинделем станка. Специальное покрытие TiAlN для 
оптимального периода стойкости. Используется с эмульсией (мин. содержание 
масла 8 %).
 13 7813 – Форма E (заборная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для максимальной 

глубины резьбы.
 13 7816 – С внутренним подводом СОЖ для максимального периода 

стойкости.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 

(кроме изолированных резьбовых соединений).

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный 
резьбонарезной патрон GARANT № 338100 − 338121 с 
минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

3

C

3

C

1½

E

Надежность процесса изготовления резьбы
Нарезание резьбы метчиками обычно стоит в конце технологического процесса.
Данная операция является решающей для качества детали.
Дефекты резьбы чаще всего означают существенные дополнительные расходы.
Поэтому надежность процесса имеет абсолютный приоритет. Но при этом 
важное значение имеет время цикла нарезания резьбы для обеспечения 
экономического эффекта при изготовлении изделия.

Особенности метчика для станков с ЧПУ:
За счёт укороченной калибрующей части машинного метчика для станков с ЧПУ
уменьшается сопротивление трения между инструментом и деталью.  
Благодаря этому у существенно повышается точность соблюдения технологии 
при нарезании резьбы.
 
При этом, осевая подача обеспечивается синхронным шпинделем станка. 
Это предполагает жесткое крепление инструмента или использование  
быстросменного резьбонарезного патрона GARANT № 33 8100 – 33 8121 
с минимальной компенсацией длины (MLA). 
 
Внимание:
при жестком креплении инструмента с использованием патрона Weldon, термо-
зажимного или цангового патрона частоту вращения шпинделя необходимо 
синхронизировать с осевой подачей.

 Метчики для станков с ЧПУ
i

Заборная часть
Резание (или деформирование в случае бесстружечного метчика) 

заготовки осуществляется в этой зоне.

Заборная часть
Резание (или деформирование в случае бесстружечного метчика) 

заготовки осуществляется в этой зоне.

Метчик машинный
Длинная калибрующая часть =

направляющая часть инструмента

Метчик машинный для станков с ЧПУ
Короткая калибрующая часть =

направляющая часть инструмента

13 7810 

13 7813 

13 7816 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 7860/ 7862  13  15 15              ● ○    

UNC 11
H 13 7860 12
H 13 7862 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный    13 7860 13 7862 13 7860 13 7862  
 мм мм мм мм мм мм мм

4-40 32,02 22,62 40 2,85 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,35
5-40 31,89 22,50 40 3,18 56 3,5 3,5 2,7 2,7 2,65
6-32 29,71 21,22 32 3,51 56 4 4 3 3 2,85
8-32 29,71 21,22 32 4,17 63 4,5 4,5 3,4 3,4 3,5

10-24 32,02 22,62 24 4,83 70 6 6 4,9 4,9 3,9
12-24 35,49 25,65 24 5,49 80 6 6 4,9 4,9 4,5
1/4-20 35,49 25,65 20 6,35 80 7 7 5,5 5,5 5,1

5/16-18 37,55 26,82 18 7,94 90 8 8 6,2 6,2 6,6
3/8-16 44,75 31,95 16 9,53 100 9 10 7 8 8

7/16-14 44,75 31,95 14 11,11 100 8 8 6,2 6,2 9,4
1/2-13 56,84 40,69 13 12,7 110 9 9 7 7 10,8

9/16-12 85,65 61,10 12 14,29 110 11 11 9 9 12,2
5/8-11 73,30 51,65 11 15,88 110 12 12 9 9 13,5
3/4-10 82,56 58,53 10 19,05 125 14 14 11 11 16,5
7/8-9 101,34 72,06 9 22,23 140 18 18 14,5 14,5 19,5

1-8 141,46 100,74 8 25,4 160 20 18 16 14,5 22,25

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 7865  13  15 15         10 8   ○ ● ●    

UNC 11
H 13 7865 ниток на 

дюйм
⌀  

резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiN  мм мм мм мм мм
4-40 42,31 40 2,85 56 3,5 2,7 2,35
6-32 39,22 32 3,51 56 4 3 2,85
8-32 39,22 32 4,17 63 4,5 3,4 3,5

10-24 42,31 24 4,83 70 6 4,9 3,9
1/4-20 47,20 20 6,35 80 7 5,5 5,1

5/16-18 49,64 18 7,94 90 8 6,2 6,6

UNC 11
H 13 7865 ниток на 

дюйм
⌀  

резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiN  мм мм мм мм мм
3/8-16 59,03 16 9,53 100 10 8 8

7/16-14 59,03 14 11,11 100 8 6,2 9,4
1/2-13 76,13 13 12,7 110 9 7 10,8
5/8-11 96,19 11 15,88 110 12 9 13,5
3/4-10 109,31 10 19,05 125 14 11 16,5
7/8-9 135,03 9 22,23 140 18 14,5 19,5

UNC

 
60°

 
2B

  3

C

  ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий
Усиленное исполнение, с правой спиралью.
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

UNC

 
60°

 
HSS

E  
2B

  3

C

  20°   ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий,  

                      для нержавеющих и кислотостойких сталей
Усиленное исполнение, с правой спиралью 20°. Со специальным покрытием TiN, 
для нержавеющих и кислотостойких сталей. Используется с эмульсией  
(мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

DIN
371

DIN
376

≤ 7/8″ 1″
20°

15°

≤ 3/8″ ≥ 7/16″

DIN
371

DIN
376

HSS
E

HSS

HSS
E

≤ 3/8″ ≥ 7/16″

13 7860

13 7862

13 7865
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 8000/ 8002  13  15 15              ● ○    

UNF 11
H 13 8000 12
H 13 8002 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
LобщМетчик машинный

  13 8000 13 8002 13 8000 13 8002 13 8000 13 8002  

DIN 371 / 374 DIN 374  мм мм мм мм мм мм мм мм
10-32 36,65 26,12 32 4,83 70 70 6 3,5 4,9 2,7 4,1
12-28 43,85 31,13 28 5,49 80 80 6 4 4,9 3 4,7
1/4-28 41,28 ■ 29,38 28 6,35 80 80 7 4,5 5,5 3,4 5,5

5/16-24 44,75 31,95 24 7,94 90 90 6 6 4,9 4,9 6,9
3/8-24 46,81 33,46 24 9,53 100 90 7 7 5,5 5,5 8,5

7/16-20 59,16 42,33 20 11,11 100 100 8 8 6,2 6,2 9,9
1/2-20 57,48 41,28 20 12,7 100 100 9 9 7 7 11,5

9/16-18 90,02 64,60 18 14,29 100 100 11 11 9 9 12,9
5/8-18 79,99 56,90 18 15,88 100 100 12 12 9 9 14,5
3/4-16 103,39 73,92 16 19,05 110 110 14 14 11 11 17,5
7/8-14 131,17 92,58 14 22,23 125 125 18 18 14,5 14,5 20,4

1-12 194,83 139,92 12 25,4 140 140 20 18 16 14,5 23,25

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 8005  13  15 15         10 8   ○ ● ●    

UNF 11
H 13 8005 ниток на дюйм ⌀ резьбы

 
Lобщ

Метчик машинный

TiN  мм мм мм мм мм
10-32 48,35 32 4,83 70 3,5 2,7 4,1
1/4-28 54,53 28 6,35 80 4,5 3,4 5,5

5/16-24 59,03 24 7,94 90 6 4,9 6,9
3/8-24 61,99 24 9,53 90 7 5,5 8,5

7/16-20 78,70 20 11,11 100 8 6,2 9,9
1/2-20 76,90 20 12,7 100 9 7 11,5

9/16-18 118,83 18 14,29 100 11 9 12,9
5/8-18 105,97 18 15,88 100 12 9 14,5
3/4-16 138,25 16 19,05 110 14 11 17,5
7/8-14 172,97 14 22,23 125 18 14,5 20,4

UNF

 
60°

 
2B

  3

C

  ≤2×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий
Усиленное исполнение, с правой спиралью.
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

UNF

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

2B

  3

C

  20°   ≤2×D      
  Метчик машинный для глухих отверстий,  

для нержавеющих и кислотостойких сталей
Прочное исполнение, с правой спиралью 20°. Со специальным покрытием 
TiN для нержавеющих и кислотостойких сталей. Используется с эмульсией 
(мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

≤ 7/8″

HSS
E

HSS
DIN
371

DIN
374

HSS
E

DIN
374

1″ ≤ 1/4″ ≥ 5/16″
20°

15°

13 8000 

13 8002 

13 8005 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 8090  13  13 10            9 13 ● ○    

NPT 12
H 13 8090 ниток на 

дюйм

 
Lобщ

 
⌀ отверстия под резьбу A

 
⌀ отверстия 
под резьбу B

 
Контрольный ⌀ 

Dмакс + 0,05

 
Мин. глубина 

отв. под резьбу
Метчик машинный

 мм мм мм мм дюйм мм мм мм
1/8-27 71,13 ■ 27 90 7 5,5 8,5 – 8,25 8,74 12
1/4-18 85,82 18 100 11 9 11,1 – 10,75 11,36 17,5
3/8-18 96,78 18 100 12 9 – 9/16 14,1 14,8 17,6
1/2-14 137,59 14 125 16 12 17,85 – 17,5 18,32 22,9
3/4-14 199,97 14 140 20 16 23,3 – 22,7 23,67 23
1-11,5 261,18 11,5 160 25 20 29 – 28,6 29,69 27,4

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H H M M      
13 8100      23 13 7      4 3 2   ● ●    

NPT 11
H 13 8100 ниток на 

дюйм

 
Lобщ

 
⌀ отверстия под резьбу A

 
⌀ отверстия 
под резьбу B

 
Контрольный ⌀ 

Dмакс + 0,05

 
Мин. глубина 

отв. под резьбу

Метчик машинный

HSS-E-PM
TiAlN  мм мм мм мм дюйм мм мм мм

1/8-27 166,52 27 90 7 5,5 8,5 – 8,25 8,74 12
1/4-18 166,52 ■ 18 100 11 9 11,1 – 10,75 11,36 17,5
3/8-18 211,18 18 100 12 9 – 9/16 14,1 14,8 17,6
1/2-14 265,41 14 125 16 12 17,85 – 17,5 18,32 22,9
3/4-14 418,53 14 140 20 16 23,3 – 22,7 23,67 23
1-11,5 618,86 11,5 160 25 20 29 – 28,6 29,69 27,4

NPT

 
60°

 
HSS

E   Норма  
ANSI

B1.20.1   3

C

  1:16        
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Прочное исполнение, с прямыми канавками.
Применение: Для конической трубной резьбы (NPT) по ANSI B1.20.1, для резьбы с 

уплотнением. Для отверстия под резьбу следует учитывать заданную мин. 
глубину (см. таблицу).

Рекомендации: Диаметр отверстия под резьбу A: 
черновое цилиндрическое отверстие без использования развертки. 
Диаметр отверстия под резьбу B: 
черновое цилиндрическое отверстие с последующим развертыванием 
конической разверткой 1:16 (см. № 162650). Затем можно с помощью 
калибра Dmax (см. таблицу) проверить диаметр конического отверстия со 
стороны торца. Подготовка отверстия под резьбу согласно варианту B 
обеспечивает максимальную точность нарезания резьбы.

NPT

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
ANSI

B1.20.1   3

C

  1:16   15°        
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Удовлетворяет высочайшим требованиям к производительности. Используется с 
эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для конической трубной резьбы (NPT) по ANSI B1.20.1, для резьбы с 

уплотнением. Для отверстия под резьбу следует учитывать заданную мин. 
глубину (см. таблицу).

Рекомендации: При обработке материалов TOOLOX и HARDOX ⌀ отверстий под 
резьбу рекомендуется увеличивать на 0,05 - 0,3 мм по отношению к 
стандартному значению по DIN (см. таблицу). 
Диаметр отверстия под резьбу A: 
черновое цилиндрическое отверстие без использования развертки. 
Диаметр отверстия под резьбу B: 
черновое цилиндрическое отверстие с последующим развертыванием 
конической разверткой 1:16 (см. № 162650). Затем можно с помощью 
калибра Dmax (см. таблицу) проверить диаметр конического отверстия со 
стороны торца. Подготовка отверстия под резьбу согласно варианту B 
обеспечивает максимальную точность нарезания резьбы.

13 8090

13 8100
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 8110 13 18  17 15 12        5  14 16 ○ ● ●    

NPT 11
H 13 8110 ниток на дюйм

 
Lобщ

 
⌀ отверстия  
под резьбу A

 
⌀ отверстия 
под резьбу B

 
Контрольный ⌀ 

Dмакс + 0,05

 
Мин. глубина 

отв. под резьбу
Метчик машинный

TiAlN  мм мм мм мм дюйм мм мм мм
1/16-27 158,22 27 90 6 4,9 6,15 – 5,95 6,39 12
1/8-27 141,64 ■ 27 100 7 5,5 8,5 – 8,25 8,74 12
1/4-18 141,64 ■ 18 100 11 9 11,1 – 10,75 11,36 17,5
3/8-18 180,55 ■ 18 110 12 9 – 9/16 14,1 14,8 17,6
1/2-14 224,58 14 140 16 12 17,85 – 17,5 18,32 22,9
3/4-14 357,28 14 150 20 16 23,3 – 22,7 23,67 23
1-11,5 525,71 11,5 170 25 20 29 – 28,6 29,69 27,4

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
13 8120 9 9  7 6 5          5 9 ○ ● ○    

Rc 11
H 13 8120 ниток на дюйм

 
Lобщ

 
⌀ отверстия под 

резьбу A

 
⌀ отверстия под 

резьбу B

 
Контрольный ⌀ 

Dмакс JS11

 
Мин. глубина  

отв. под резьбуМетчик машинный

 мм мм мм мм мм мм мм
1/8-28 112,29 28 63 7 5,5 8,15 8,1 8,57 11,1
1/4-19 114,84 19 63 11 9 10,85 10,75 11,45 16,3
3/8-19 135,26 19 70 12 9 14,3 14,25 14,95 16,7
1/2-14 182,47 14 80 16 12 17,8 17,7 18,63 22,3
3/4-14 250,10 14 100 20 16 23,2 23,1 24,12 23,6

1-11 339,42 11 110 25 20 29,2 29,1 30,29 28,3

NPT

 
60°

 
HSS

E  
DIN
374  

ANSI
B1.20.1   3

C

  1:16        
 Метчики машинные для сквозных и глухих отверстий с шахматным расположе-

нием зубьев
Специальное покрытие TiAlN обеспечивает максимальный период стойкости. Калибрующая 
часть с шахматным расположением зубьев: снижение вращающего момента и 
улучшение распределения смазки. Используется с эмульсией (мин. содержание масла 8 %).
Применение: Для конической трубной резьбы (NPT) по ANSI B1.20.1, для резьбы с 

уплотнением. Для отверстия под резьбу следует учитывать заданную мин. 
глубину (см. таблицу).

Рекомендации: Диаметр отверстия под резьбу A: 
черновое цилиндрическое отверстие без использования развертки. 
Диаметр отверстия под резьбу B: 
черновое цилиндрическое отверстие с последующим развертыванием 
конической разверткой 1:16 (см. № 162650). Затем можно с помощью 
калибра Dmax (см. таблицу) проверить диаметр конического отверстия со 
стороны торца. Подготовка отверстия под резьбу согласно варианту B 
обеспечивает максимальную точность нарезания резьбы.

Rc

 
55°

 
HSS

E  
DIN

2181  
DIN EN

10226-2   3

C

  1:16        
 Метчик машинный для сквозных и глухих отверстий

Благодаря короткому хвостовику выдаётся на небольшое расстояние, что повышает его прочность.
Применение: В качестве машинного или ручного метчика. Для конической трубной самоуплотняющейся 

резьбы Витворта (BSPT) по ISO 7/1 и BS21. Для отверстия под резьбу следует учитывать заданную 
мин. глубину (см. таблицу).

Рекомендации: Диаметр отверстия под резьбу A: 
черновое цилиндрическое отверстие без использования развертки. Использование варианта 
A возможно, если нет опасений в отношении качества уплотнения. 
Диаметр отверстия под резьбу B: 
черновое цилиндрическое отверстие с последующим развертыванием конической 
разверткой 1:16 (см. № 162650). Затем можно с помощью калибра Dmax (см. таблицу) проверить 
диаметр конического отверстия со стороны торца. Подготовка отверстия под резьбу согласно 
варианту B обеспечивает максимальную точность нарезания резьбы и при этом оптимальное 
уплотнение по резьбе.

13 8110 

13 8120 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 8200  15  20 18 15 10       10   15 ●  ● ●   

EG-M 11
H 13 8200

 
Lобщ

Машинный метчик для проволочных резьбовых вставок

HSS-E-PM
TiCN мм мм мм мм мм

EG-M3 39,17 0,5 63 4,5 3,4 3,15
EG-M4 41,09 0,7 70 6 4,9 4,2
EG-M5 41,21 0,8 80 6 4,9 5,25
EG-M6 49,13 1 90 8 6,2 6,3
EG-M8 54,49 1,25 100 10 8 8,4

EG-M10 64,31 1,5 100 9 7 10,5
EG-M12 81,41 1,75 110 11 9 12,5
EG-M16 108,97 2 125 14 11 16,5

EG-M

 
60°

 
HSS 

E-PM  
DIN
40435  

6H
mod.   1½

E

  45°   ≤3×D      
 Метчик машинный для глухих отверстий, для проволочных резьбовых вставок

Метчик по DIN 40435 (соотв. DIN 371 / DIN 376). 
Очень высокая стойкость благодаря высококачественной основе и покрытию TiCN. Широкая 
область применения, для обработки самых разных материалов.
Применение: Для изготовления крепёжной резьбы EG по стандарту ISO для метрической 

резьбы DIN 8140 для проволочных резьбовых вставок STI (Screw Threat Insert).

Примечание: Обязательно учитывайте (см. таблицу) ⌀ чернового отверстия под резьбу!

Благодаря проволочным 
резьбовым вставкам даже в 
металлических материалах 
низкой прочности достига-
ются соединения с высокой 
нагрузочной способностью.
Резьбовые вставки HELICOIL 
PLUS – высокоточные, корро-
зионностойкие и выдержива-
ют очень высокую тепловую 
нагрузку.

Резьбовые вставки и инстру-
менты для ремонта резьбы вы 
найдёте в каталоге Hoffmann 
Group „Ручной и измеритель-
ный инструмент“ от № 08 2800.

         Резьбовые вставки и ремонт резьбы
i

Резьбовые вставки HELICOIL PLUS благодаря своим эластичным 
свойствам компенсируют имеющиеся погрешности углов и шага.
Равномерное распределение механического напряжения и иде-
альная передача усилия от наружной резьбы к внутренней 
достигается за счет оптимизированного прилегания боковых 
поверхностей.
При этом статическая и динамическая нагрузочная способность, 
а также усталостная прочность резьбового соединения значи-
тельно повышаются.
Даже при повторных завинчиваниях обеспечивается постоянное 
усилие предварительной затяжки.

Распределение усилий
Растягивающее усилие

Глубина ввинчивания

с HeliCoil с HeliCoilбез HeliCoil без HeliCoil

13 8200 

 

Резьбу можно нарезать до самого дна 
отверстия.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9115    32 27 22 17       12 7  22  ● ●    

13 9125/ 9135 42 42  37 32 27 22 17      12   22 ● ● ●    
13 9132/ 9142  23  23 22 22        11   12 ● ● ●    

М 11
H 13 9115 11
H 13 9125 12
H 13 9132 11
H 13 9135 12
H 13 9142

 
Lобщ

 
Ориентиро-

вочное 
 значение

Машинные бесстружечные метчики без смазочных канавок

HSS-E-PM 6HX HSS-E-PM 6HX HSS-E 6HX HSS-E-PM 6GX HSS-E 6GX

TiN TiN TiAlN TiN TiAlN мм мм мм мм мм
M1 – 105,14 55,62 – – 0,25 40 2,5 2,1 0,9

M1,2 – 105,14 52,59 – – 0,25 40 2,5 2,1 1,1

M1,4 – 98,51 50,02 – – 0,3 40 2,5 2,1 1,25

M1,6 – 92,64 ■ 48,74 ■ – – 0,35 40 2,5 2,1 1,45

M1,7 – 94,68 50,02 – – 0,35 40 2,5 2,1 1,55

M2 54,51 57,68 ■ 30,78 ■ 57,68 30,78 ■ 0,4 45 2,8 2,1 1,85

M2,3 – 69,41 36,73 – – 0,4 45 2,8 2,1 2,1

M2,5 63,92 67,63 ■ 35,80 ■ – – 0,45 50 2,8 2,1 2,3

M2,6 – 69,41 36,85 – – 0,45 50 2,8 2,1 2,4

M3 42,21 44,66 ■ 23,26 44,66 23,26 0,5 56 3,5 2,7 2,8

M3,5 58,13 61,50 32,53 – – 0,6 56 4 3 3,25

M4 51,38 54,36 ■ 28,10 ■ 54,36 28,10 ■ 0,7 63 4,5 3,4 3,7

M5 58,13 61,50 31,37 61,50 31,37 0,8 70 6 4,9 4,65

M6 58,61 62,01 31,95 62,01 31,95 ■ 1 80 6 4,9 5,55

M8 74,29 ■ 78,60 38,36 78,60 38,36 1,25 90 8 6,2 7,45

M10 90,69 95,96 46,52 95,96 46,52 1,5 100 10 8 9,35

M12 132,06 139,72 66,– 139,72 66,– 1,75 110 9 7 11,2

M16 189,34 200,33 92,35 – – 2 110 12 9 15,1

M

 
60°

 
DIN
2174  

DIN
13   3

C

  ≤1,5×D    
 Машинные бесстружечные метчики без смазочных канавок
DIN 2174 (≈ DIN 371 ≤ M10; ≈ DIN 376 ≥ M12).
 Разм. M1,7; M2,3; M2,6 – со старым DIN-профилем.
 13 9135/9142 – Класс допуска: ISO 3X / 6GX = плюсовое отклонение 

размера 0,02 − 0,04 мм.
 13 9115/9125/9135 – Благодаря инновационной полигональной форме 

обеспечиваются широкие возможности применения. 
За счёт специального многослойного покрытия 
достигается максимальный период стойкости даже 
при обработке высокопрочных материалов.

 13 9125/9132 – Разм. M1–M1,4 – класс допуска: ISO 1X / 4HX
Применение: 
 13 9135/9142 – Для обработки заготовок с гальваническим защитным 

покрытием или дающим небольшую осадку вследствие 
закалки.

≥ M1,6

≥ M1,6

13 9115 

13 9125 

13 9132 

13 9135 

13 9142

HSS
E

HSS
E

ISO 2X
6HX

ISO 2X
6HX

ISO 2X
6HX

ISO 3X
6GX

HSS 
E-PM

HSS 
E-PM

HSS 
E-PM

ISO 3X
6GX
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9171 42 42 28 32               ● ●    
13 9175    32 27 22 17       12 7  22  ● ●    

13 9178/ 9190 42 42  37 32 27 22 17      12   22 ● ● ●    
13 9182/ 9192  23  23 22 22        11   12 ● ● ●    

13 9185 42 42 27 37 32 27 22 17      12   22 ● ● ●    
13 9187 42 42 35 37 32 29 27 22      17   27 ● ● ●    

М 11
H 13 9171 11
H 13 9175 11
H 13 9178 12
H 13 9182 11
H 13 9185 11
H 13 9187 11
H 13 9190 12
H 13 9192

 
Lобщ

 
Ориенти-
ровочное 
значение

Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками

HSS-E-PM 
Форма C 6HX

HSS-E-PM 
Форма C 6HX

HSS-E-PM 
Форма C 6HX

HSS-E  
форма C 6HX

HSS-E-PM 
Форма E 6HX

HSS-E-PM ВО / 
форма C 6HX

HSS-E-PM 
форма C 6GX

HSS-E  
форма C 6GX

TiAlN TiN TiN TiAlN TiN TiN TiN TiAlN мм мм мм мм мм
M2 61,75 ■ 61,75 ■ 65,33 34,75 ■ – – 65,33 34,75 0,4 45 2,8 2,1 1,85

M2,5 69,47 ■ 69,47 ■ 73,50 38,83 ■ – – – – 0,45 50 2,8 2,1 2,3

M2,6 – – 76,05 40,69 – – – – 0,45 50 2,8 2,1 2,4

M3 48,48 ■ 48,48 ■ 51,30 26,70 ■ 51,30 – 51,30 26,70 0,5 56 3,5 2,7 2,8

M3,5 – 69,47 73,50 38,48 73,50 – – – 0,6 56 4 3 3,25

M4 61,26 ■ 61,26 ■ 64,82 33,93 ■ 64,82 – 64,82 33,93 0,7 63 4,5 3,4 3,7

M5 69,47 69,47 73,50 37,31 73,50 99,78 73,50 37,31 0,8 70 6 4,9 4,65

M6 70,19 70,19 ■ 74,26 38,48 74,26 ■ 101,31 74,26 38,48 1 80 6 4,9 5,55

M8 84,42 84,42 ■ 89,32 44,42 89,32 112,54 89,32 44,42 1,25 90 8 6,2 7,45

M10 100,82 100,82 106,67 52,– 106,67 129,51 ■ 106,67 52,– 1,5 100 10 8 9,35

M12 136,88 136,88 144,83 68,33 144,83 178,64 ■ 144,83 68,33 1,75 110 9 7 11,2

M14 – 177,28 – – – – – – 2 110 11 9 13,1

M16 217,08 217,08 229,68 106,81 229,68 247,54 – – 2 110 12 9 15,1

M20 – – 296,03 – 296,03 353,45 – – 2,5 140 16 12 18,85

M

 
60°

 
DIN
2174  

DIN
13   ≤3×D    

 Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками
DIN 2174 (≈ DIN 371 ≤ M10; ≈ DIN 376 ≥ M12). Со смазочными 
канавками; оптимальная смазка даже при обработке 
глубокой резьбы.
 13 9171 – Специальное покрытие TiAlN, очень хорошо 

подходит для обработки алюминиевых 
сплавов.

 Разм. M2,6 – Со старым DIN-профилем.
 13 9171–9187 – Класс допуска: ISO 2X/6HX.
 13 9185 – Форма E (заходная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) 

для глубокой резьбы при коротком сбеге. 
Резьба нарезается до самого дна отверстия.

 13 9187 – С внутренним подводом СОЖ сбоку из 
канавок; для максимального периода 
стойкости при обработке сквозных и глухих 
отверстий.

 13 9171–9178/9185–9190 – Благодаря инновационной 
полигональной форме обеспечиваются 
широкие возможности применения. За 
счёт специального многослойного 
покрытия достигается максимальный 
период стойкости даже при обработке 
высокопрочных материалов.

 13 9190/9192 – Класс допуска: ISO 3X / 6GX = плюсовое 
отклонение размера 0,02 − 0,04 мм.

Применение: 
 13 9190/9192 – Для обработки заготовок с 

гальваническим защитным 
покрытием или дающих небольшую 
осадку вследствие закалки.

13 9171 

13 9175 

13 9178 

13 9182 
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13 9190 

13 9192 
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ISO 2X
6HX

ISO 2X
6HX

ISO 2X
6HX

ISO 3X
6GX
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9210/ 9215 45 45 40 45 37 35 32 22      10   35 ● ● ●    

13 9230 48 48 45 50 42 40 37 27      10   40 ● ● ●    

М 11
H 13 9210 11
H 13 9215 11
H 13 9230

 
Lобщ

 
Ориентировоч-
ное значение

Машинные бесстружечные метчики для станков с синхрониз. приводом со смазочными 
 канавками

HSS-E-PM Форма C HSS-E-PM Форма E HSS-E-PM IK / Форма C

TiN TiN TiN мм мм мм мм мм
M2,5 101,06 101,06 – 0,45 70 6 4,9 2,3

M3 84,47 84,47 – 0,5 70 6 4,9 2,8
M4 69,41 69,41 126,83 0,7 70 6 4,9 3,7
M5 77,58 77,58 126,83 0,8 70 6 4,9 4,65
M6 79,37 79,37 121,99 1 80 6 4,9 5,55
M8 94,93 94,93 148,65 1,25 90 8 6,2 7,45

M10 113,05 113,05 176,73 1,5 100 10 8 9,35
M12 154,40 154,40 236,70 1,75 110 12 9 11,2
M16 248,18 247,94 273,42 2 110 12 9 15,1

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9242 50 50 48 52 48 45 40 33           ● ●    

13 9243/ 9244 53 53 50 55 50 47 43 36           ● ●    

М 11
H 13 9242 11
H 13 9243 11
H 13 9244

 
Lобщ

 
Ориентировоч-
ное значение

Машинные бесстружечные метчики для станков с синхрониз. приводом со смазочными 
 канавками

VHM Твердосплавные с вну-
тренним охлаждением

Твердосплавные с вну-
тренним охлаждением

TiAlN TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм
M2,5 181,55 – – 0,45 50 6 4,9 2,3

M3 113,08 – – 0,5 56 6 4,9 2,8
M4 119,71 – – 0,7 63 6 4,9 3,7
M5 122,36 188,18 156,85 0,8 70 6 4,9 4,65
M6 127,33 200,62 165,80 1 80 6 4,9 5,55
M8 176,58 271,91 227,15 1,25 90 8 6,2 7,45

M10 229,63 369,73 308,39 1,5 100 10 8 9,35
M12 310,05 567,04 479,16 1,75 110 12 9 11,2

M

 
60°

 
HSS 

E-PM   Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   DIN 

1835 B

h6

  ≤2,5×D    
  Машинные бесстружечные метчики HSS-E-PM для станков с синхрониз. приводом со 

смазочными канавками
Специальная полигональная геометрия и хвостовик по DIN 1835-B для использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Со 
смазочными канавками; оптимальная смазка даже при обработке глубокой резьбы. 
Благодаря инновационной полигональной форме обеспечиваются широкие возможности 
применения. За счёт специального многослойного покрытия достигается максимальный 
период стойкости даже при обработке высокопрочных материалов в жёстком режиме.
 13 9215 – Форма E (заходная часть: 1,5 − 2 шага резьбы) для глубокой резьбы 

при коротком сбеге.
 13 9230 – С внутренним подводом СОЖ сбоку из канавок; для максимального 

периода стойкости.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный 
резьбонарезной патрон GARANT № 338100 − 338121 с 
минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.

M

 
60°

 
VHM

  Норма  
DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  DIN 
6535 HA

h6

  ≤3×D    
  Машинные бесстружечные метчики твердосплавные для станков с 

 синхронизированным приводом со смазочными канавками
Специальная полигональная геометрия и хвостовик по DIN 6535-HA для использования на станках с синхронизированным приводом шпинделя. Со 
смазочными канавками; оптимальная смазка даже при обработке глубокой резьбы. 
Благодаря специальному твёрдому сплаву возможны высокие скорости резания и 
длительный период стойкости. Благодаря покрытию TiAlN и антифрикционному 
покрытию - высокая износостойкость и низкая склонность к налипанию стружки.
 13 9243 – С внутренним подводом СОЖ сбоку из канавок, рекомендуется при 

обработке сквозных и глухих отверстий.
 13 9244 – С аксиальным внутренним подводом СОЖ, который является 

удобным и достаточным при обработке глухих отверстий.

Примечание: Для современных станков с ЧПУ, быстросменный 
резьбонарезной патрон GARANT № 338100 − 338121 с 
минимальной компенсацией длины (MLA) обеспечивает 
самый высокий уровень эксплуатационной надёжности.
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C
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9260    32 27 22 17       12 7  22  ● ●    
13 9265 42 42  37 32 27 22 17      12   22 ● ● ●    
13 9372  23  23 22 22        11   12 ● ● ●    

M × шаг 11
H 13 9260 11
H 13 9265 12
H 13 9372

 
Lобщ

 
Ориентировочное 

значение
Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками

HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E
TiN TiN TiAlN мм мм мм мм

6×0,75 – 84,05 43,61 80 4,5 3,4 5,65
8×1 95,42 95,42 49,09 90 6 4,9 7,55

10×1 110,– 110,– 55,85 90 7 5,5 9,55
12×1 140,90 140,90 69,49 100 9 7 11,55

12×1,5 149,56 149,56 73,46 100 9 7 11,35
16×1,5 215,06 215,06 105,17 100 12 9 15,35
18×1,5 – 247,20 123,60 110 14 11 17,35
20×1,5 295,40 295,40 149,83 125 16 12 19,35

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9395 42 42 28 32               ● ●    
13 9400    32 27 22 17       12 7  22  ● ●    
13 9405 42 42  37 32 27 22 17      12   22 ● ● ●    
13 9472  23  23 22 22        11   12 ● ● ●    

дюйм 11
H 13 9395 11
H 13 9400 11
H 13 9405 12
H 13 9472 ниток на 

дюйм
⌀ резьбы

 
Lобщ

 
Ориентировоч-
ное значение

Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками

HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E
TiAlN TiN TiN TiAlN  мм мм мм мм мм

G1/8 108,52 108,52 108,52 54,92 28 9,73 90 7 5,5 9,25
G1/4 162,53 162,53 162,53 77,89 19 13,16 100 11 9 12,55
G3/8 189,73 189,73 189,73 91,18 19 16,66 100 12 9 16,05
G1/2 280,57 280,57 280,57 125,93 14 20,96 125 16 12 20,05

MF

 
60°

 
DIN
2174  

DIN
13  

ISO 2X
6HX   3

C

  ≤3×D    
 Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками
DIN 2174 (≈ DIN 374). Со смазочными канавками; оптимальная смазка 
даже при обработке глубокой резьбы.
 13 9372 – Эффективное покрытие TiAlN и антифрикционное 

покрытие для увеличения периода стойкости.
 13 9260/9265 – Благодаря инновационной полигональной форме 

обеспечиваются широкие возможности применения. За 
счёт специального многослойного покрытия достигается 
максимальный период стойкости даже при обработке 
высокопрочных материалов.

G

 
55°

 
DIN

2189  
ISO

228 X   3

C

  ≤3×D    
 Машинные бесстружечные метчики со смазочными канавками
DIN 2189 (≈ DIN 5156). Со смазочными канавками; оптимальная смазка 
даже при обработке глубокой резьбы.
 13 9395 – Специальное покрытие TiAlN, очень хорошо подходит для 

обработки алюминиевых сплавов.
 13 9472 – Эффективное покрытие TiAlN и антифрикционное 

покрытие для увеличения периода стойкости.
 13 9395–9405 – Благодаря инновационной полигональной форме 

обеспечиваются широкие возможности применения. За 
счёт специального многослойного покрытия достигается 
максимальный период стойкости даже при обработке 
высокопрочных материалов.

Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 
228/1 (кроме изолированных резьбовых соединений).

HSS
E

HSS
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
13 9510/ 9515  220 220              90 330  ●    

М 11
J 13 9510 11
J 13 9515

 
d1

 
l4

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
зенкования 

d3

программируемое 
значение  

для зенкования l1

ширина  
канавки  

e1

Al
литье

> 10 % Si  
fz

Резьбовая фреза

1,5×D 2×D    13 9510 13 9515  13 9510 13 9515   13 9510 13 9515   
TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм

M4 508,15 508,15 0,7 3,24 6,8 8,9 36 47 49 6 4,3 7,3 9,4 0,7 0,03
M5 498,51 498,51 0,8 4,1 8,5 10,9 36 53 55 6 5,3 9,2 11,6 0,8 0,04
M6 505,40 505,40 1 4,85 10,2 13,7 36 59 62 8 6,3 11,5 14,5 1 0,05
M8 592,16 592,16 1,25 6,45 13,4 17,2 40 70 74 10 8,3 14,4 18,2 1,25 0,065

M10 681,67 681,67 1,5 8,08 17,6 22,1 45 75 79 12 10,3 18,9 23,4 1,5 0,065
M12 – 871,71 1,75 9,74 – 25,5 45 – 89 14 12,3 – 27,1 1,5 0,08

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S N N N       
13 9610 300 300 200 300 250 200 100 80 60 40 30 100 80 60 100 100 150 ●  ● ● ● ●

М 11
J 13 9610

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число  
зубьев Z

 
fz

CFK

 
fz

Однозубая резьбовая фреза

2×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм мм

M1 199,87 0,25 0,74 3 18 32 3 4 0,01 0,02
M1,2 199,87 0,25 0,9 3,5 18 32 3 4 0,01 0,02
M1,4 185,90 0,3 1 3,5 18 32 3 4 0,01 0,02
M1,6 178,91 0,35 1,2 4 18 32 3 4 0,01 0,02
M1,8 174,02 0,35 1,35 4 18 32 3 4 0,01 0,02

M2 174,02 0,4 1,5 4 18 32 3 4 0,01 0,02
M2,5 174,02 0,45 1,9 6 18 32 3 5 0,01 0,02

M3 174,02 0,5 2,4 6 18 32 3 5 0,01 0,02
M3,5 174,02 0,6 2,8 6 18 32 3 6 0,01 0,02

M4 200,58 0,7 3,2 8 28 40 5 6 0,02 0,04
M5 200,58 0,8 4,1 9 28 40 5 6 0,028 0,05
M6 200,58 1 4,9 9 28 40 5 6 0,035 0,06

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

 
2

   

90º

 
 Цельные резьбовые фрезы из мелкозернистого 

твёрдого сплава с зенкующей ступенью
Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней 
резьбы при наличии стабильных условий работы. 
Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°. 
Увеличенный диаметр основы, две узкие канавки для отвода стружки с 
оптимизированной геометрией, а также специальная сверлящая вершина 
обеспечивают хорошее стружкообразование при низком усилии резания.
Преимущество: Сверление, зенкование и резьбофрезерование в один рабочий ход!

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D  
 Однозубая резьбовая фреза из мелкозернистого твёрдого сплава

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при наличии 
стабильных условий работы. Очень прочная однозубая резьбовая фреза, специально для стекло- 
и углепластиков, а также графита. Подходит также для титановых и никелевых сплавов и 
закалённых сталей до 63 HRC.
Преимущество: Радиальное смещение значительно меньше, чем у многозубых резьбовых фрез.

Примечание: Однозубая резьбовая фреза исключительно для изготовления внутренней 
резьбы. Предварительно должно быть подготовлено отверстие под резьбу 
(при необходимости, с зенкованием)!

Размер = M M4 M5 M6 M8 M10 M12

f = (мм/об) 0,1 0,15 0,2 0,25 0,27 0,3

Ориентир. значения подачи для сверления (для алюминиевого литья > 10° Si)

l1
l4

d3e1
d1

4 5 6

Зенкующая ступень

≤1,5×D

Зенкующая ступень

≤2×D

d1

l1

13 9610 

13 9510 

13 9515 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S N N N       
13 9615 300 300 200 200 150 120 80 60 50 30  80 60 50 100 100 150 ●  ● ● ● ●

М 11
J 13 9615

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

CFK

 
fz

Однозубая резьбовая фреза

3×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм мм

M1 215,76 0,25 0,7 3 28 39 3 1 0,01 0,02
M1,6 208,30 0,35 1,18 4,8 28 39 3 2 0,01 0,02

M2 193,37 0,4 1,52 6 28 39 3 3 0,01 0,02
M2,5 193,37 0,45 1,96 7,5 28 39 3 3 0,01 0,02

M3 193,37 0,5 2,4 9 28 41 3 3 0,01 0,02
M4 236,12 0,7 3,15 12 28 44 4 3 0,02 0,04
M5 244,26 0,8 4,04 15 36 56 6 4 0,028 0,05
M6 244,26 1 4,8 18 36 59 6 4 0,035 0,06
M8 295,83 ■ 1,25 6,5 24 36 65 8 5 0,04 0,08

M10 348,75 1,5 8,2 31,5 40 77 10 5 0,04 0,08
M12 348,75 1,75 9,9 37,7 40 82 10 5 0,08 0,16
M14 515,66 2 11,6 42 45 94 12 5 0,08 0,16
M16 580,80 2 13,6 48 45 100 14 5 0,08 0,16

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9640 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

M 11
D 13 9640

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы GARANT Master TM

2×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм

M3 167,56 0,5 2,33 6,25 36 58 6 4 0,01
M4 167,56 0,7 3,1 8,05 36 58 6 4 0,02
M5 167,56 0,8 3,9 10,8 36 58 6 4 0,035
M6 179,36 1 4,7 12,5 36 64 6 4 0,05
M8 210,04 1,25 5,95 16,88 36 64 6 4 0,06

M10 234,82 1,5 7,95 20,25 36 68 8 6 0,075
M12 291,46 1,75 9,8 25,38 40 82 10 6 0,09
M14 331,58 2 11,5 29 45 82 12 6 0,1
M16 374,06 2 11,95 33 45 92 12 6 0,11
M20 428,34 2,5 13,95 41,25 45 102 14 6 0,13
M24 523,92 3 19,95 49,5 50 120 20 6 0,15

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤3×D  
 Однозубая резьбовая фреза из мелкозернистого твёрдого сплава

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при наличии 
стабильных условий работы. Очень прочная однозубая резьбовая фреза, специально для стекло- и 
углепластиков, а также графита. Подходит также для титановых и никелевых сплавов и закалённых 
сталей до 58 HRC.
 Разм. M8–M16 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей жидкости.
Преимущество: Радиальное смещение значительно меньше, чем у многозубых резьбовых фрез.

Примечание: Однозубая резьбовая фреза исключительно для изготовления внутренней 
резьбы. Предварительно должно быть подготовлено отверстие под резьбу (при 
необходимости, с зенкованием)! 
Профиль зуба позволяет получать только конкретный номин. ⌀ резьбы (= 
размер) с соответствующим шагом резьбы (см. таблицу).

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D    
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом зубьев. 
За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая стойкость режущего 
инструмента. Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки 
самых разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Внутренний подвод СОЖ ≥ M4

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139640 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139640 + 129100 HE

≥ M8
1 2 3 4 5

13 9640 

4 6

≥ M4

d1

l1

d1

l1

13 9615 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9650 220 220 170 170 150 120 80      90 70 60 120 180 ●  ●    

М 11
J 13 9650

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм  мм

M3 293,11 2,0×D 0,5 2,4 6,2 28 42 4 3 0,006

M4 216,44 ■ 2,0×D 0,7 3,15 8,7 36 55 6 3 0,01

M5 219,83 ■ 2,0×D 0,8 4 10,8 36 55 6 3 0,018

M6 260,54 ■ 2,0×D 1 4,8 12,5 36 55 6 3 0,02

M8 309,40 ■ 2,0×D 1,25 6 16,8 36 63 6 3 0,03

M10 347,39 ■ 2,0×D 1,5 8 20,2 36 70 8 3 0,035

M12 432,88 ■ 2,0×D 1,75 9,9 25,3 40 80 10 4 0,04

M16 544,16 2,0×D 2 12 32,9 45 90 12 4 0,05

M20 632,36 2,0×D 2,5 14 41,2 45 90 14 4 0,055
M24 769,42 1,5×D 3 16 37,3 48 90 16 5 0,065

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9651 220 220 170 170 150 120 80      80 60 60 120 180 ●  ●    

М 12
J 13 9651

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число зубьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза

2×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм

M3 120,61 0,5 2,4 6,25 28 42 4 2 0,01

M4 124,13 0,7 3,15 8,75 36 55 6 3 0,012

M5 133,49 0,8 4 10,8 36 55 6 3 0,015

M6 145,79 1 4,8 12,5 36 55 6 3 0,02

M8 159,84 1,25 5,95 16,85 36 60 6 3 0,035

M10 175,65 ■ 1,5 7,95 21,75 36 70 8 3 0,035

M12 206,68 1,75 9,9 27,1 40 75 10 4 0,04

M14 243,57 2 11,6 31 45 85 12 4 0,045

M16 291,58 2 11,95 35 45 85 12 4 0,05

M20 359,50 2,5 15,95 41,25 48 90 16 4 0,055

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D  
  Цельные концевые резьбовые фрезы из 

 мелкозернистого твёрдого сплава
Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы.
 Разм. M4–M24 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей жидкости.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 139640

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D  
  Цельные концевые резьбовые фрезы из 

 мелкозернистого твёрдого сплава
Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы.
 Разм. M8–M20 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей жидкости.

3 4 5

2 3 4

d1

l1

d1

l1

13 9650

13 9651

≥M4

≥M8
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
13 9652        30 35 30 27 25          ●  

М 11
J 13 9652

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
 зенкования d3

программиру-
емое значение 
для зенкова-

ния l1

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза

1,5×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм мм  мм

M3 334,25 0,5 2,44 28 40 6 3,3 4,66 3 0,006
M4 338,26 0,7 3,14 36 47 6 4,5 6,5 4 0,008
M5 351,63 0,8 3,95 36 52 6 5,5 8,2 4 0,01
M6 385,06 1 4,68 36 59 8 6,6 10,2 4 0,012
M8 427,84 1,25 6,22 40 70 10 9 14,1 4 0,015

M10 427,84 1,5 7,79 45 74 12 11 16,9 5 0,017
M12 465,28 1,75 9,37 45 82 14 13,5 19,7 5 0,018
M14 612,35 2 10,92 48 96 16 15,5 24,5 5 0,019
M16 648,45 2 12,82 48 94 18 17,5 26,5 5 0,02

M 11
D 13 9653 11
D 13 9654

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
зенкования 

d3

программируемое 
значение для 
 зенкования l1

Число 
зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы GARANT Master TM с зенкующей 
ступенью

2×D 2,5×D    13 9653 13 9654   13 9653 13 9654   
TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм мм мм мм мм  мм

M4 181,72 193,52 0,7 3,1 36 58 58 6 4,5 8,75 10,85 4 0,02
M5 181,72 193,52 0,8 3,9 36 58 64 6 5,5 11,6 14 4 0,035
M6 212,99 228,92 1 4,7 36 68 68 8 6,5 13,4 16,4 4 0,05
M8 256,06 277,30 1,25 6,4 40 75 75 10 8,5 17,93 21,68 4 0,06

M10 293,82 320,96 1,5 8,1 45 82 92 12 10,5 21,45 27,45 6 0,075
M12 368,16 400,02 1,75 9,8 45 94 94 14 12,5 26,73 31,98 6 0,09
M14 436,60 460,20 2 11,5 48 106 106 16 14,5 30,5 36,5 6 0,1
M16 534,54 554,60 2 13,4 48 108 108 18 16,5 34,55 42,55 6 0,11

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9653 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●
13 9654 200 190 160 125 115 110 80 70     75 70 45 105 175 ●  ● ●  ●

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤1,5×D  

90º

 
   Цельная концевая резьбовая фреза из мелкозернистого твёрдого сплава с зенкующей 

ступенью
Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы. 
Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°.
Преимущество: Зенкование и резьбофрезерование в один рабочий ход!

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

     

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM с зенкующей ступенью

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Преимущество: Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°, для 
зенкования и резьбофрезерования за один рабочий ход.

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139653 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139653 + 129100 HE 
Форма HB: для заказа № 139654 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139654 + 129100 HE 

13 9652 

3 4 5

4 6

≤2×D

≤2,5×D

Зенкующая ступень

d3 d1

Зенкующая ступень

Зенкующая ступень

d3

13 9653 

13 9654 

l1

l1

d1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9655 220 220 170 170 150 120 80 60 35    90 70 60 120 180 ●  ●    

М 11
J 13 9655

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
зенкования 

d3

программи-
руемое зна-

чение для 
зенкования l1

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза 1,5×D

1,5×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм мм  мм

M4 264,73 0,7 3,14 36 47 6 4,5 6,5 3 0,01
M6 318,21 1 4,68 36 59 8 6,6 10,2 3 0,02
M8 382,38 1,25 6,22 40 70 10 9 14,1 3 0,03

M10 437,20 1,5 7,79 45 74 12 11 16,9 3 0,04
M12 550,84 1,75 9,37 45 82 14 13,5 19,7 3 0,055
M16 795,52 2 12,82 48 94 18 17,5 26,5 4 0,065

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9665 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

M × шаг 11
D 13 9665

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы GARANT Master TM

2×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм

3×0,35 198,24 0,35 2,45 6,13 36 58 6 4 0,01
4×0,5 198,24 0,5 3,29 8,25 36 58 6 4 0,02
5×0,5 198,24 0,5 4,1 10,25 36 58 6 4 0,035

6×0,75 198,24 0,75 4,9 12,38 36 58 6 4 0,05
8×0,75 223,02 0,75 5,95 16,13 36 64 6 4 0,06

8×1 223,02 1 5,95 16,5 36 64 6 4 0,06
10×1 249,57 1 7,95 20,5 36 68 8 6 0,075

10×1,25 249,57 1,25 7,95 20,63 36 68 8 6 0,075
12×1 306,80 1 9,95 24,5 40 82 10 6 0,09

12×1,5 306,80 1,5 9,95 24,75 40 82 10 6 0,09
14×1,5 359,90 1,5 11,95 29,25 45 92 12 6 0,1
16×1,5 422,44 1,5 13,9 32,25 45 94 14 6 0,11
18×1,5 483,80 1,5 15,9 36,75 48 106 16 6 0,11
20×1,5 519,20 1,5 15,95 41,25 48 106 16 6 0,13

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы. 
Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°.
 Разм. M6–M16 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей жидкости.
Преимущество: Зенкование и резьбофрезерование в один рабочий ход!

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемые усовершенствованные продукты № 139653 и 139654 
(2×D).

M

 
M-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤1,5×D  

90º

 
  Цельная концевая резьбовая фреза из мелкозернистого твёрдого сплава с зенкующей 

ступенью

MF

 
MF-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D    
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Внутренний подвод СОЖ ≥ 4×0,5

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139665 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139665 + 129100 HE 

4 6

≥ 4×0,5

13 9665 

I1

d1

3 4

≥ M6

13 9655 

I1

d3 d1

Расширение 
отверстия
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9670 220 220 170 170 150 120 80      90 70 60 120 180 ●  ●    

M × шаг 11
J 13 9670

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число зу-
бьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм  мм

3×0,35 366,39 2,0×D 0,35 2,55 6,2 28 39 3 3 0,006

4×0,5 366,39 2,0×D 0,5 3,35 8,2 36 55 6 3 0,015

5×0,5 370,46 2,0×D 0,5 4,3 10,2 36 55 6 3 0,018

8×0,75 335,18 ■ 2,0×D 0,75 6 16,8 36 63 6 3 0,03

8×1 328,39 2,0×D 1 6 16,4 36 63 6 3 0,03

10×1 388,10 ■ 2,0×D 1 8 20,5 36 70 8 3 0,035

12×1 466,81 2,0×D 1 10 24,5 40 80 10 4 0,04

12×1,5 473,59 2,0×D 1,5 10 24,7 40 80 10 4 0,04

14×1,5 492,59 2,0×D 1,5 10 29,2 40 80 10 4 0,04

16×1,5 586,22 2,0×D 1,5 12 32,2 45 90 12 4 0,05

24×1,5 768,06 1,5×D 1,5 16 36,7 48 90 16 5 0,065

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9680 220 220 170 170 150 120 80      80 60 60 120 180 ●  ●    

M × шаг 12
J 13 9680

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число зу-
бьев Z

 
fz

Концевая резьбовая фреза

2×D
TiAlN мм мм мм мм мм мм  мм

5×0,5 143,45 0,5 4 10,25 36 55 6 3 0,018

6×0,75 158,67 0,75 4,8 12,38 36 55 6 3 0,02

8×1 165,11 1 5,95 16,5 36 60 6 3 0,035

10×1 180,33 1 7,95 20,5 36 70 8 3 0,035

10×1,25 192,63 1,25 7,95 20,6 36 70 8 3 0,035

12×1 222,49 1 9,9 26,5 40 75 10 4 0,04

12×1,5 276,36 1,5 9,9 26,2 40 75 10 4 0,04

14×1,5 276,36 1,5 11,6 30,7 45 85 12 4 0,045

16×1,5 324,37 1,5 11,95 33,7 45 85 12 4 0,05

18×1,5 354,81 1,5 13,95 41,2 45 90 14 4 0,05

20×1,5 398,14 1,5 15,95 41,2 48 90 16 4 0,055

MF

 
MF-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D  
 Цельные концевые резьбовые фрезы из мелкозернистого твёрдого сплава

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы.
 Разм. 4×0,5–24×1,5 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей жидкости.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 139665

MF

 
MF-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

  ≤2×D  
 Цельные концевые резьбовые фрезы из мелкозернистого твёрдого сплава

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной 
внутренней резьбы при наличии стабильных условий работы.
 Разм. 8×1–20×1,5 – Внутренний подвод смазочно-охлаждающей 

жидкости.

3 4 5

3 4

13 9670 

l1

d1

13 9680 

l1

d1

≥ 4×0,5

≥ 8×1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9682 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●
13 9683 200 190 160 125 115 110 80 70     75 70 45 105 175 ●  ● ●  ●

M × шаг 11
D 13 9682 11
D 13 9683

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
зенкования 

d3

программируемое 
значение для зен-

кования l1

Число зу-
бьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы GARANT Master TM с зенкую-
щей ступенью

2×D 2,5×D    13 9682 13 9683   13 9682 13 9683   
TiAlN TiAlN мм мм мм мм мм мм мм мм мм  мм

4×0,5 244,26 251,93 0,5 3,29 36 58 58 6 4,5 8,86 10,86 4 0,02
5×0,5 244,26 251,93 0,5 4,1 36 58 64 6 5,5 10,95 13,95 4 0,035

6×0,75 251,34 259,60 0,75 4,9 36 68 68 8 6,5 13,18 16,18 4 0,05
8×0,75 269,04 277,30 0,75 6,8 40 75 75 10 8,5 16,98 21,48 4 0,06

8×1 269,04 277,30 1 6,6 40 75 75 10 8,5 17,45 21,45 4 0,06
10×1 317,42 326,86 1 8,5 45 82 92 12 10,5 21,5 26,5 6 0,075

10×1,25 317,42 326,86 1,25 8,3 45 82 92 12 10,5 21,73 26,73 6 0,075
12×1 395,30 407,10 1 10,4 45 94 94 14 12,5 25,55 31,55 6 0,09

12×1,5 395,30 407,10 1,5 10 45 94 94 14 12,5 26 32 6 0,09
14×1,5 466,10 480,26 1,5 12 48 106 106 16 14,5 30,5 36,5 6 0,1
16×1,5 542,80 560,50 1,5 13,9 48 108 108 18 16,5 33,55 42,55 6 0,11

MF

 
MF-LH

 
60°

 
VHM

 
DIN
13   DIN 

6535 HA

h6

     

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM с зенкующей ступенью

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Преимущество: Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°, для 
зенкования и резьбофрезерования за один рабочий ход.

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139682 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139682 + 129100 HE 
Форма HB: для заказа № 139683 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139683 + 129100 HE 

4 6

13 9683 

≤2×D

≤2,5×D

d3 d1

Зенкующая ступень

13 9682 Зенкующая ступень

l1

202

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9705 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

дюйм 11
D 13 9705 ниток на 

дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
GARANT Master TM

2×D
TiAlN   мм мм мм мм мм  мм

G1/16 252,52 2,0×D 28 5,95 15,87 36 64 6 4 0,06
G1/8 252,52 2,0×D 28 7,95 19,5 36 68 8 4 0,075
G1/4 318,60 2,0×D 19 9,95 27,41 40 82 10 6 0,1
G3/8 402,38 2,0×D 19 13,95 34,09 45 94 14 6 0,11
G1/2 484,98 2,0×D 14 15,95 42,63 48 106 16 6 0,13
G3/4 575,84 1,5×D 14 17,95 40,82 48 108 18 6 0,15

G1 601,80 1,5×D 11 19,95 51,95 50 120 20 6 0,17

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9715 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

дюйм 11
D 13 9715 ниток на дюйм

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ зенкования 
d3

программируемое 
значение для 
 зенкования l1

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
GARANT Master TM с зенкующей ступенью

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм  мм

G1/16 320,96 28 6,2 40 75 10 8,3 16,92 4 0,06
G1/8 320,96 28 8,1 45 82 12 10,3 20,6 4 0,075
G1/4 438,96 19 11 45 94 14 13,7 28,76 6 0,1
G3/8 542,80 19 14,4 48 108 18 17,2 35,49 6 0,11

G

 
G-LH

 
55°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 
изолированных резьбовых соединений).

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139705 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139705 + 129100 HE 

G

 
G-LH

 
55°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM с зенкующей ступенью

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Преимущество: Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°, для 
зенкования и резьбофрезерования за один рабочий ход.

Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN-ISO 228/1 (кроме 
изолированных резьбовых соединений).

Примечание: Стоимость форм HB и HE соответствует стоимости НА 
Форма HB: для заказа № 139715 + 129100 HB 
Форма HE: для заказа № 139715 + 129100 HE 

4 6

4 6

d1

13 9705 

l1

d3

l1

Зенкующая ступень

d1

13 9715 

203

13

50RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9722 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

UNC 11
D 13 9722 ниток на дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число зубьев 
Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
GARANT Master TM

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм   

10-24 198,24 24 3,55 10,02 36 58 6 4 0,03
1/4-20 198,24 20 4,7 13,29 36 64 6 4 0,05

5/16-18 198,24 18 5,95 16,18 36 64 6 4 0,06
3/8-16 218,30 16 7,5 19,8 36 68 8 4 0,07

7/16-14 218,30 14 7,95 22,6 36 70 8 6 0,08
1/2-13 271,40 13 9,95 26,31 40 82 10 6 0,09

9/16-12 319,78 12 11,6 28,51 45 92 12 6 0,1
5/8-11 403,56 11 11,95 33,39 45 92 12 6 0,11
3/4-10 448,40 10 13,95 39,31 45 102 14 6 0,13
7/8-9 495,60 9 15,95 46,43 48 110 16 6 0,14

1-8 532,77 8 19,95 52,26 50 120 20 6 0,15

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9723 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

UNC 11
D 13 9723 ниток на дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
 зенкования d3

программируемое 
значение для 
зенкования l1

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
GARANT Master TM с зенкующей ступенью

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм мм   

10-24 244,26 24 3,55 10,02 36 58 6 5,5 10,99 4 0,03
1/4-20 253,70 20 4,7 13,29 36 68 8 6,85 14,36 4 0,05

5/16-18 267,86 18 6,1 16,18 40 75 10 8,5 17,38 4 0,06
3/8-16 299,72 16 7,5 19,8 45 82 12 10,1 21,1 4 0,07

7/16-14 299,72 14 8,8 22,61 45 92 12 11,6 24,01 6 0,08
1/2-13 426,57 13 10,3 26,32 45 94 14 13,2 27,77 6 0,09

9/16-12 495,60 12 11,6 30,63 48 106 16 14,8 32,23 6 0,1
5/8-11 557,55 11 13 33,41 48 108 18 16,4 35,11 6 0,11
3/4-10 619,50 10 15,9 39,29 50 120 20 19,6 41,14 6 0,13

UNC

 
UNC-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом зубьев. 
За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая стойкость режущего 
инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых разных 
материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME-B1.1.

Примечание: Формы HB и HE поставляются за ту же цену, что и форма НА 
Форма HB: заказывайте с № 139722 + 129100 HB 
Форма HE: заказывайте с № 139722 + 129100 HE

UNC

 
UNC-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM с зенкующей ступенью

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом зубьев. 
За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая стойкость режущего 
инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Преимущество: Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°, для зенкования и 
резьбофрезерования за один рабочий ход.

Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME-B1.1.

Примечание: Формы HB и HE поставляются за ту же цену, что и форма НА 
Форма HB: заказывайте с № 139723 + 129100 HB 
Форма HE: заказывайте с № 139723 + 129100 HE

13 9722 

4 6

13 9723 

4 6

l1
d1

d2

l1

Зенкующая ступень

d1

204

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9725 220 220 170 170 150 120 80 60 35    90 70 60 120 180 ●  ●    

UNC 11
J 13 9725 ниток на 

дюйм

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ зенкования 
d3

программируемое 
значение для 
 зенкования l1

Число зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
с  зенкующей ступенью

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм  мм

1/4-20 386,39 20 4,7 36 62 8 6,6 15,4 3 0,018
5/16-18 441,21 18 6,22 40 74 10 8,2 17,1 3 0,025
3/8-16 517,42 16 7,34 45 79 12 9,8 20,9 3 0,035

7/16-14 778,13 14 8,57 45 89 14 11,4 23,9 3 0,04
1/2-13 713,96 13 9,38 45 89 14 13 27,8 3 0,05
5/8-11 980,02 11 12,5 48 102 18 16,2 35 4 0,055
3/4-10 1085,64 10 15,21 50 108 20 19,3 41,1 4 0,08

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9727 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

UNF 11
D 13 9727 ниток на дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число 
 зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы 
GARANT Master TM

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм   

10-32 198,24 32 3,81 9,9 36 58 6 4 0,04
1/4-28 198,24 28 5,1 13,12 36 64 6 4 0,05

5/16-24 198,24 24 5,95 16,36 36 64 6 4 0,07
3/8-24 218,30 24 7,95 19,54 36 68 8 4 0,08

7/16-20 218,30 20 7,95 23,44 36 70 8 6 0,09
1/2-20 271,40 20 9,95 25,98 40 82 10 6 0,1

9/16-18 319,78 18 11,95 28,87 45 92 12 6 0,1
5/8-18 403,56 18 11,95 33,09 45 92 12 6 0,11
3/4-16 448,40 16 13,95 38,83 45 102 14 6 0,13
7/8-14 495,60 14 15,95 46,17 48 110 16 6 0,14

1-12 532,18 12 19,95 51,77 50 120 20 6 0,15

d1

l1

Зенкующая ступень

d3

d1

l1

UNC

 
UNC-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D  

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы с зенкующей ступенью

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы. 
Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°.
Преимущество: Зенкование и резьбофрезерование в один рабочий ход!
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME-B1.1.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 139723.

UNF

 
UNF-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME-B1.1.

Примечание: Формы HB и HE поставляются за ту же цену, что и форма НА 
Форма HB: заказывайте с № 139727 + 129100 HB 
Форма HE: заказывайте с № 139727 + 129100 HE

13 9725 

3 4

13 9727 

4 6

205

13
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E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9728 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

UNF 11
D 13 9728 ниток на 

дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
 зенкования 

d3

программируемое 
значение для 
 зенкования l1

Число зубьев 
Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
GARANT Master TM с зенкующей ступенью

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм мм   

10-32 243,08 32 3,81 9,1 36 58 6 5,5 10,74 4 0,04
1/4-28 253,70 28 5,1 13,12 36 68 8 6,85 14 4 0,05

5/16-24 266,68 24 6,5 16,36 40 75 10 8,5 17,36 4 0,07
3/8-24 299,72 24 8 19,54 45 82 12 10,1 20,59 4 0,08

7/16-20 299,72 20 9,3 23,45 45 92 12 11,6 24,6 6 0,09
1/2-20 425,98 20 10,9 25,99 45 94 14 13,2 27,14 6 0,1

9/16-18 495,60 18 12,3 27,88 48 106 16 14,8 30,13 6 0,1
5/8-18 556,96 18 13,9 33,11 48 108 18 16,4 34,36 6 0,11
3/4-16 619,50 16 16,8 38,85 50 120 20 19,6 40,25 6 0,13

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9726 220 220 170 170 150 120 80 60 35    90 70 60 120 180 ●  ●    

UNF 11
J 13 9726 ниток на 

дюйм

 
d1

 
Ls

 
Lобщ

макс. ⌀ 
зенкования 

d3

программируемое 
значение для 
 зенкования l1

Число зубьев 
Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы  
с зенкующей  ступенью

2×D
TiAlN  мм мм мм мм мм мм  мм

1/4-28 434,53 28 4,7 36 62 8 6,6 14,8 3 0,02
5/16-24 492,02 24 6,22 40 74 10 8,2 17,2 3 0,03
3/8-24 565,55 24 7,79 45 79 12 9,8 20,4 3 0,035

7/16-20 819,58 20 9,32 45 88 14 11,4 23,1 3 0,045
1/2-20 754,07 20 9,38 45 89 14 13 27,4 3 0,05

9/16-18 862,37 18 10,92 48 102 16 14,6 30,3 4 0,06
3/4-16 1143,14 16 16,7 50 108 20 19,3 40,1 4 0,08

UNF

 
UNF-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D    

90º

 
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM с зенкующей ступенью

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Преимущество: Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°, для 
зенкования и резьбофрезерования за один рабочий ход.

Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME-B1.1.

Примечание: Формы HB и HE поставляются за ту же цену, что и форма НА 
Форма HB: заказывайте с № 139728 + 129100 HB 
Форма HE: заказывайте с № 139728 + 129100 HE

UNF

 
UNF-LH

 
60°

 
VHM

  DIN 
6535 HA

h6

    ≤2×D  

90º

 
  Твердосплавные концевые резьбовые фрезы с зенкующей ступенью

Корригированный профиль резьбы для фрезерования точной внутренней резьбы при 
наличии стабильных условий работы. 
Зенкующая ступень со стороны хвостовика для зенкования на 90°.
Преимущество: Зенкование и резьбофрезерование в один рабочий ход!
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME-B1.1.

Примечание: ДОСТУПНО НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ! 
Рекомендуемый усовершенствованный продукт – № 139728.

4 6

3 4

13 9726 Зенкующая ступень

d1

l1

d3

13 9728 Зенкующая ступень

d1

l1

d3

206

13

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
13 9729 220 220 180 140 130 120 90 80 45  85 50 82 75 50 120 200 ●  ● ●  ●

NPT 11
D 13 9729 ниток на 

дюйм

 
d1

 
l1

 
Ls

 
Lобщ

Число  
зубьев Z

 
fz

Концевые резьбовые фрезы GARANT Master TM

TiAlN  мм мм мм мм мм   
1/16-27 264,32 27 5,39 8,93 36 58 6 4 0,08
1/8-27 264,32 27 7,39 8,93 36 68 8 6 0,09
1/4-18 331,58 18 9,11 13,39 40 75 10 6 0,1
3/8-18 356,36 18 11,11 13,38 45 82 12 6 0,11
1/2-14 434,24 14 12,88 17,2 45 94 14 6 0,13

NPT

 
60°

 
VHM

 
ANSI

B1.20.1   1:16      
 Твердосплавные концевые резьбовые фрезы Master TM

Твердосплавная резьбовая фреза с неравномерным шагом зубьев и увеличенным числом 
зубьев. За счёт неравномерного шага зубьев достигаются низкие биения и высокая 
стойкость режущего инструмента. 
Новая универсальная геометрия и высокоэффективное покрытие для обработки самых 
разных материалов. 

 ■ значительное уменьшение вибрации за счёт неравномерного шага зубьев
 ■ увеличенное число зубьев
 ■ новое покрытие для оптимальной износостойкости
 ■ корригированный профиль зубьев для предупреждения искажений профиля резьбы

Применение: Для конической трубной резьбы (NPT), по ANSI B1.20.1, для резьбы с уплотнением.

Примечание: Формы HB и HE поставляются за ту же цену, что и форма НА 
Форма HB: заказывайте с № 139729 + 129100 HB 
Форма HE: заказывайте с № 139729 + 129100 HE

        Master TM - Безупречное качество резьбофрезерования
i

1

α β γ α β γ

2 3 4 5 66
1

23

4

5 6

Твердосплавная резьбовая фреза GARANT Master TM благодаря неравномерному шагу зубьев задаёт 
новые стандарты в области резьбофрезерования.

Ваши преимущества:
 ■ Высокая стойкость за счет снижения биения зубьев
 ■ Сокращение затрат времени на обработку благодаря увеличению числа 

зубьев
 ■ Оптимальная защита от износа за счёт нового высокоэффективного покрытия
 ■ Высокое качество поверхности резьбы
 ■ Прецизионная резьба благодаря коррекции профиля
 ■ Сокращение номенклатуры инструмента благодаря высокой универсальности.

4 6

d1

13 9729 

l1

Неравномерный шаг зубьев
 ■ Значительное уменьшение вибраций.
 ■ Низкие биения.
 ■ Уменьшение силы резания предупреждает радиальное смещение инструмента.

Инновационное покрытие
 ■ Самая современная технология нанесения покрытия для оптимальной защиты от износа.
 ■ Высокая производительность при обработке различных материалов.

Корригированный профиль резьбы
 ■ Предотвращение искажения формы профиля.
 ■ Резьба полностью соответствует стандартам.

Оптимизированный 
твердый сплав

 ■ Повышенная прочность при изгибе.
 ■ Высокая жесткость инструмента.

   Увеличенное число зубьев
 ■ Повышение эффективности за счет более высокой круговой подачи.

Зеленое кольцо
 ■ Для универсального применения.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 0300– 14 0320  ○  ● ●              ●   ○  

М 11
K 14 0300 11
K 14 0350 12
K 14 0320 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
6g 6e 6g мм мм мм

M1 62,37 – – 0,25 16 5
M1,2 59,18 ■ – – 0,25 16 5
M1,4 54,14 ■ – – 0,3 16 5
M1,6 49,63 ■ – – 0,35 16 5
M1,7 49,63 – – 0,35 16 5

M2 34,90 ■ – – 0,4 16 5
M3 23,75 ■ 49,63 ■ 13,– ■ 0,5 20 5

M3,5 37,42 – – 0,6 20 5
M4 23,75 ■ 47,51 ■ 13,– ■ 0,7 20 5
M5 23,75 ■ 45,12 ■ 13,– ■ 0,8 20 7
M6 23,75 ■ 45,12 ■ 13,– ■ 1 20 7
M7 32,51 – – 1 25 9

М 11
K 14 0300 11
K 14 0350 12
K 14 0320 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
6g 6e 6g мм мм мм

M8 26,34 ■ 48,70 ■ 14,40 ■ 1,25 25 9
M9 52,55 – – 1,25 25 9

M10 33,97 ■ 58,39 18,33 ■ 1,5 30 11
M12 42,07 ■ 78,03 22,66 ■ 1,75 38 14
M14 42,07 ■ – 22,66 2 38 14
M16 57,06 ■ – 31,03 ■ 2 45 18
M18 57,06 – 33,26 2,5 45 18
M20 57,06 ■ – 38,06 ■ 2,5 45 18
M22 79,35 – 49,53 2,5 55 22
M24 79,35 ■ – 52,34 ■ 3 55 22
M27 192,42 – 106,56 3 65 25
M30 192,42 – 111,71 ■ 3,5 65 25

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 0400/ 0450    ● ● ● ● ○      ● ○   ○ ●   ○  

М 11
K 14 0400 12
K 14 0450 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
мм мм мм

M2 76,70 ■ – 0,4 16 5
M2,2 102,18 – 0,45 16 5
M2,3 76,70 – 0,4 16 5
M2,5 65,69 ■ – 0,45 16 5
M2,6 69,– – 0,45 16 5

M3 48,04 ■ 30,21 ■ 0,5 20 5
M3,5 52,95 33,26 0,6 20 5

M4 46,45 ■ 29,28 ■ 0,7 20 5
M5 43,26 ■ 27,40 ■ 0,8 20 7
M6 43,26 ■ 27,40 ■ 1 20 7

М 11
K 14 0400 12
K 14 0450 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
мм мм мм

M7 54,14 34,08 1 25 9
M8 51,75 ■ 32,32 1,25 25 9

M10 61,57 ■ 38,41 ■ 1,5 30 11
M12 82,01 ■ 50,94 ■ 1,75 38 14
M14 89,44 ■ 55,51 2 38 14
M16 106,43 ■ 66,98 ■ 2 45 18
M20 119,16 ■ 74,48 2,5 45 18
M24 180,47 111,95 3 55 22
M27 303,88 195,56 3 65 25
M30 325,12 210,19 3,5 65 25

M

 
60°

 
HSS

 
EN

22568  
 Плашка
Закрытая форма с надрезом. ≥ M3 с двусторонним поднутрением для лёгкого врезания и аккуратного отвода стружки в сторону резания. Заборная часть 
в 1 3/4 шага резьбы.
 14 0300 Разм. M1–M1,4 – Поле допуска 6h.
 14 0350 – Поле допусков 6e = с нижним пределом допуска ок. 0,03 − 0,04 мм. Для класса допусков „средний“ для болтов с гальваническим 

защитным покрытием.

M

 
60°

 
HSS

E  
EN

22568  
DIN 13

6g  
 Плашка, для нержавеющих и высокопрочных сталей
Закрытая форма с надрезом. ≥ M3 с двусторонним поднутрением для легкого 
врезания и аккуратного отвода стружки в сторону резания. Заборная часть в 
2 шага резьбы. С доведённым профилем и азотированная; передний угол 
прим. 15°.
 Разм. M2,3; M2,6 – со старым DIN-профилем.

≤ M 1,4

14 0350 

DIN 13
6e

14 0400 14 0450 

14 0300 

С надрезом 
в случае необходимости 

работы с нестандартными 
значениями допуска резьбы 

в данном месте 
плашка может быть 

разрезана.

14 0320 

DIN 13
6g

DIN 13
6h

DIN 13
6g

≥ M 1,6
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 0620  ○  ● ●              ●   ○  

M-LH 11
K 14 0620 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
левая резьба мм мм мм

M2 (85,19) 0,4 16 5

M2,5 (72,72) 0,45 16 5

M3 66,88 0,5 20 5

M4 62,77 0,7 20 5

M5 59,32 0,8 20 7

M6 59,32 1 20 7

M8 64,23 ■ 1,25 25 9

M-LH 11
K 14 0620 шаг наружный 

⌀
высота

Плашка
левая резьба мм мм мм

M10 78,56 1,5 30 11

M12 103,51 ■ 1,75 38 14

M14 103,51 2 38 14

M16 135,35 ■ 2 45 18

M18 (138,67) 2,5 45 18

M20 138,67 2,5 45 18

M24 204,36 3 55 22

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
14 0920  ○  ● ● ● ○       ○   ○  ●   ○  

М 11
K 14 0920 шаг Раствор 

ключа
высота

Плашка
шестигранник мм мм мм

M3 40,21 0,5 18 5

M4 39,68 0,7 18 5

M5 38,88 0,8 18 7

M6 38,88 1 18 7

M8 41,67 1,25 21 9

М 11
K 14 0920 шаг Раствор 

ключа
высота

Плашка
шестигранник мм мм мм

M10 51,89 1,5 27 11

M12 69,– 1,75 36 14

M14 77,23 2 36 14

M16 89,97 2 41 18

M20 91,30 2,5 41 18

M-LH

 
60°

 
HSS

 
EN

22568  
DIN 13

6g    
 Плашка левая

Закрытая форма со шлицем под держатель. 
Заборная часть 1 3/4 шага резьбы.
 Разм. M3–M24 – с поднутрением с обеих сторон для лёгкого врезания и 

чистого отвода стружки в направлении резания.

M

 
60°

 
HSS

 
DIN
382  

DIN 13
6g  

 Шестигранная плашка
Внешний шестигранник для стандартных размеров ключей. Без 
поднутрения. Заборная часть 1 3/4 шага резьбы.

Примечание: Для зачистки поврежденной резьбы или для нарезки в 
труднодоступных местах.

14 0620 

14 0920 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 1050/ 1060  ○  ● ●              ●   ○  
14 1055/ 1065    ● ● ● ● ○      ● ○    ●   ○  

M × шаг 11
K 14 1050 11
K 14 1055 12
K 14 1060 12
K 14 1065 наружный ⌀ высота

Плашка

Твердый сплав HSS-E Твердый сплав HSS-E мм мм
4×0,5 46,71 ■ – – – 20 5
5×0,5 46,71 ■ – – – 20 5
6×0,5 46,71 ■ – – – 20 5

6×0,75 35,96 ■ 61,57 – 38,41 20 7
7×0,75 52,68 – – – 25 9
8×0,5 63,03 – – – 25 9

8×0,75 40,21 69,– – 43,09 25 9
8×1 40,21 ■ 62,37 26,58 ■ 38,99 25 9
9×1 55,73 – – – 25 9

10×0,75 67,41 – – – 30 11
10×1 48,04 ■ 75,11 31,73 46,72 30 11

10×1,25 51,49 ■ 100,59 – 62,77 30 11
11×1 64,49 – – – 30 11
12×1 63,03 ■ 98,46 42,04 61,36 38 10

12×1,25 66,88 ■ 110,14 – 68,85 38 10
12×1,5 58,26 93,69 38,41 58,20 38 10

14×1 63,03 98,46 – 61,36 38 10
14×1,25 65,95 – – – 38 10
14×1,5 58,26 ■ 93,69 38,41 58,20 38 10

15×1 84,66 – – – 38 10
16×1 87,58 135,35 – 84,55 45 14

16×1,5 79,09 ■ 127,92 52,23 80,33 45 14
18×1 111,20 – – – 45 14

18×1,5 79,09 ■ 127,92 52,23 80,33 45 14
20×1 111,20 – – – 45 14

20×1,5 79,09 ■ 127,92 52,23 80,33 45 14
22×1 149,95 – – – 55 16

22×1,5 107,75 – 71,43 – 55 16
24×1 149,95 – – – 55 16

24×1,5 107,75 ■ – 71,43 – 55 16
24×2 145,97 – – – 55 16

25×1,5 158,58 – – – 55 16
26×1,5 126,60 – – – 55 16
27×1,5 197,72 – – – 65 18

27×2 216,30 – – – 65 18
28×1,5 159,24 – – – 65 18

30×1 (218,96) – – – 65 18
30×1,5 159,24 – – – 65 18

30×2 216,30 – – – 65 18
32×1,5 197,72 – – – 65 18

MF

 
60°

 
EN

22568  
DIN 13

6g  
 Плашка
Закрытая форма с надрезами для шлицев; с двусторонним поднутрением.
 14 1050/1060 – Заборная часть 1 3/4 шага резьбы.
 14 1055/1065 – Заборная часть в 2 шага резьбы. С доведённым профилем и азотированная, передний угол прим. 15°. Для нержавеющих и 

высокопрочных сталей.

14 1050 

HSS

14 1055 

HSS
E

14 1060 

HSS

14 1065 

HSS
E
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 1550  ○  ● ●              ●   ○  

дюйм 11
K 14 1550 ниток на дюйм ⌀ резьбы наружный ⌀ высота

Плашка
 мм мм мм

W1/8 63,03 40 3,18 20 5

W5/32 72,72 32 3,97 20 7

W3/16 62,50 24 4,76 20 7

W7/32 74,31 24 5,56 20 7

W1/4 55,87 20 6,35 20 7

W5/16 61,97 18 7,94 25 9

W3/8 75,37 16 9,53 30 11

W7/16 79,89 14 11,11 30 11

W1/2 98,46 12 12,7 38 14

W9/16 105,63 12 14,29 38 14

W5/8 126,07 11 15,88 45 18

W3/4 131,90 10 19,05 45 18

W7/8 222,94 9 22,23 55 22

W1 222,94 8 25,4 55 22

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
14 2050  ○  ● ●              ●   ○  
14 2060  ○  ● ● ● ○       ○   ○  ●   ○  

дюйм 11
K 14 2050 11
K 14 2060 ниток на дюйм ⌀ резьбы наружный ⌀ Раствор ключа высота

Плашка   14 2050 14 2060  
 мм мм мм мм

G1/8 56,– ■ 61,71 28 9,73 30 27 11

G1/4 56,– ■ 70,07 19 13,16 38 36 10

G3/8 74,84 ■ 91,56 19 16,66 45 41 14

G1/2 74,84 ■ 91,56 14 20,96 45 41 14

G3/4 116,25 ■ 165,88 14 26,44 55 50 16

G1 162,56 ■ 201,70 11 33,25 65 60 18

G1.1/4 – 264,07 11 41,91 – 70 20

G1.1/2 – 372,89 11 47,8 – 85 22

G2 – 467,10 11 59,61 – 100 22

BSW

 
55°

 
HSS

 
EN

22568  
 Плашка

Закрытая форма с надрезом; с двусторонним поднутрением для легкого врезания и аккуратного отвода стружки в 
сторону резания. Заборная часть в 1 3/4 шага резьбы.
Применение: Для резьбы Витворта по стандарту BSW BS84, для класса допусков „средний”.

G

 
55°

 
HSS

 
EN

24231  
 Плашка

 14 2050 – Закрытая форма с надрезом; с двусторонним поднутрением для легкого 
врезания и аккуратного отвода стружки в сторону резания. Заборная часть в 
1 3/4 шага резьбы.

 14 2060 – Шестигранная плашка без поднутрения; для восстановления резьбы.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN ISO 228/1.

14 1550 

14 2050 14 2060 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 2520  ○  ● ●              ●   ○  

UNC 11
K 14 2520 ниток на дюйм ⌀ резьбы наружный ⌀ высота

Плашка
 мм мм мм

4-40 67,68 40 2,85 16 5

5-40 (67,94) 40 3,18 20 5

6-32 65,55 32 3,51 20 7

8-32 62,10 32 4,17 20 7

10-24 62,10 24 4,83 20 7

12-24 (65,42) 24 5,49 20 7

1/4-20 60,51 ■ 20 6,35 20 7

5/16-18 67,94 18 7,94 25 9

3/8-16 82,27 16 9,53 30 11

7/16-14 82,27 14 11,11 30 11

1/2-13 102,71 13 12,7 38 14

5/8-11 135,35 11 15,88 45 18

3/4-10 136,02 10 19,05 45 18

7/8-9 (228,91) 9 22,23 55 22

1-8 (228,91) 8 25,4 55 22

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
14 2620  ○  ● ●              ●   ○  

UNF 11
K 14 2620 ниток на дюйм ⌀ резьбы наружный ⌀ высота

Плашка
 мм мм мм

10-32 61,57 32 4,83 20 7

12-28 (65,95) 28 5,49 20 7

1/4-28 60,51 28 6,35 20 7

5/16-24 67,94 24 7,94 25 9

3/8-24 82,27 24 9,53 30 11

7/16-20 82,27 ■ 20 11,11 30 11

1/2-20 102,71 20 12,7 38 10

5/8-18 135,35 18 15,88 45 14

3/4-16 135,35 16 19,05 45 14

7/8-14 207,68 14 22,23 55 16

1-12 (212,32) 12 25,4 55 16

UNC

 
60°

 
HSS

 
EN

22568  
2A

 
 Плашка UNC

Закрытая форма с надрезом; с двусторонним поднутрением для легкого врезания и аккуратного отвода стружки в 
сторону резания. Заборная часть в 1 3/4 шага резьбы.
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME − B1.1.

UNF

 
60°

 
HSS

 
EN

22568  
2A

 
 Плашки UNF

Закрытая форма с надрезом; с двусторонним поднутрением для легкого врезания и 
аккуратного отвода стружки в сторону резания. Заборная часть в 1 3/4 шага резьбы.
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME − B1.1.

14 2520 

14 2620 
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для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 2700 Набор плашек HSS 204,16 ■ По 1 плашке № 140300 разм. M3; 

M4; M5; M6; M8; M10; M12.

11
K 14 2710 Набор плашек HSS-E 370,04 По 1 плашке № 140400 разм. M3; 

M4; M5; M6; M8; M10; M12.

12
K 14 2720 Набор плашек HSS 121,78 По 1 плашке № 140320 разм. M3; 

M4; M5; M6; M8; M10; M12.

12
K 14 2730 Набор плашек HSS-E 243,57 По 1 плашке № 140450 разм. M3; 

M4; M5; M6; M8; M10; M12.

для метрической резьбы M3-12

11
K 14 2740

Кейс пустой для плашек
23,67

12
K 14 2745 21,72

для метрической резьбы M3-12 M3-20 M5-20

11
K 14 5110 Набор резьбонарезного инструмента 

с комплектами метчиков (3 метчика)

623,96 ■ 1291,31 ■ 1191,78

12
K 14 5115 399,31 ■ 769,35 –

11
K 14 5310 Набор резьбонарезного инструмента 

с метчиками с подточкой 701,80 – –

Содержание: 
по 1 набору метчиков из 3 метчиков № 130150 (14 5110) Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12; 

M14; M16; M18; M20
Разм. M5; M6; M8; M10; M12; M14; 

M16; M18; M20

по 1 набору метчиков из 3 метчиков № 130200 (14 5115) Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12; 
M14; M16; M18; M20 —

по 3 метчика с подточкой № 131450 (14 5310) Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 — —

по 1 плашке № 140300 (14 5110, 14 5310) Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12; 
M14; M16; M18; M20

Разм. M5; M6; M8; M10; M12; M14; 
M16; M18; M20

по 1 плашке № 140320 (14 5115) Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 Разм. M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12; 
M14; M16; M18; M20 —

по 1 спиральному сверлу № 114150 (14 5110, 14 5310) Разм. 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2 — —
по 1 спиральному сверлу № 114030 (14 5115) Разм. 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2 — —
по 1 регулируемому воротку № 148400 Разм. 1; 2 Разм. 1.1/2; 3 Разм. 1.1/2; 3
1 державка с трещоткой № 148700 Разм. 85 — —

по 1 плашкодержателю № 149300 Разм. 20×5; 20×7; 25×9; 30×11; 
38×14

Разм. 20×5; 20×7; 25×9; 30×11; 
38×14; 45×18

Разм. 20×7; 25×9; 30×11; 38×14; 
45×18

1 резьбовой шаблон № 477000 Разм. M/W
1 отвёртка № 664300 Разм. 3×60

для метрической резьбы M3-12 M3-20 M5-20

11
K 14 5600 Металлический кейс пустой для наборов  

резьбонарезного инструмента 106,67 195,87 195,87

M

 
60°

 

EN
22568

 

DIN 13
6g

 
 14 2700/2720 – Набор плашек HSS, из 7 предметов (M3−M12) в кейсе.
 14 2710/2730 – Набор плашек HSS-E, из 7 предметов (M3−M12) в кейсе.

  Наборы плашек в кейсе

Подходит для: Плашки M3−M12

  Наборы резьбонарезного инструмента в металлическом кейсе
 14 5110–5310 – Прочный металлический кейс с ручкой и 2 эксцентриковыми замками. Каждый инструмент помещен в отдельное 

гнездо, где он надежно удерживается при переноске и находится всегда под рукой. При открывании крышки 
метчики автоматически поднимаются. Подробнее см. в описании отдельных инструментов.

HSS
HSS

E

M
60°

14 5110_M3-12 14 5110_M3-20

14 2700 

14 2720 
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для метрической мелкой резьбы M6-20

11
K 14 5805 Набор резьбонарезного инструмента для мелкой 

резьбы в металлическом кейсе 1443,16

Содержание: 
по 1 комплекту ручных метчиков № 130470

Разм. 6×0,75; 8×0,75; 10×1; 12×1; 12×1,5; 14×1,25; 
14×1,5; 16×1,5; 18×1,5; 20×1,5

по 1 плашке № 141050 Разм. 6×0,75; 8×0,75; 10×1; 12×1; 12×1,5; 14×1,25; 
14×1,5; 16×1,5; 18×1,5; 20×1,5

по 1 регулируемому воротку № 148400 Разм. 1; 3
по 1 плашкодержателю № 149300 Разм. 20×7; 25×9; 30×11; 38×10; 45×14

для метрической мелкой резьбы M6-20

11
K 14 5810 Металлический кейс пустой для набора резьбонарез-

ного инструмента для мелкой резьбы 381,52

для цилиндрической трубной резьбы G1/8-1

11
K 14 5905 Набор резьбонарезного инстр. для трубной резьбы в 

пластиковом кейсе 1057,80

Содержание: 
по 1 комплекту ручных метчиков № 130550 Разм. 5,5

по 1 плашке № 142050 Разм. 1/8; 1/4; 3/8; 1/2; 3/4; 1
по 1 регулируемому воротку № 148400 Разм. 3; 5
по 1 плашкодержателю № 149300 Разм. 30×11; 38×10; 45×14; 55×16; 65×18
1 отвёртка № 664120 Разм. 5,5

для дюймовой крупной резьбы UNC UNC1/4-3/4

11
K 14 5955 Набор резьбонарезного инстр. для резьбы UNC в пла-

стиковом кейсе 1014,42

Содержание: 
по 1 комплекту ручных метчиков № 130700 Разм. 1/4; 5/16; 3/8; 7/16; 1/2; 5/8; 3/4

по 1 плашке № 142520 Разм. 1/4; 5/16; 3/8; 7/16; 1/2; 5/8; 3/4
по 1 регулируемому воротку № 148400 Разм. 1.1/2; 2; 4
по 1 плашкодержателю № 149300 Разм. 20×7; 25×9; 30×11; 38×14; 45×18
1 отвёртка № 664120 Разм. 5,5

для дюймовой мелкой резьбы UNF UNF1/4-3/4

11
K 14 5965 Набор резьбонарезного инстр. для резьбы UNF в пла-

стиковом кейсе 1014,42

Содержание: 
по 1 комплекту ручных метчиков № 130750 Разм. 1/4; 5/16; 3/8; 7/16; 1/2; 5/8; 3/4

по 1 плашке № 142620 Разм. 1/4; 5/16; 3/8; 7/16; 1/2; 5/8; 3/4
по 1 регулируемому воротку № 148400 Разм. 1.1/2; 2; 4
по 1 плашкодержателю № 149300 Разм. 20×7; 25×9; 30×11; 38×10; 45×14
1 отвёртка № 664120 Разм. 5,5

  Набор резьбонарезного инструмента для мелкой резьбы в металлическом кейсе
 14 5805 – Прочный металлический кейс с ручкой и 2 замками. Каждый инструмент помещен в отдельное гнездо, где он надежно 

удерживается при переноске и благодаря наглядному размещению всегда находится под рукой. Подробное описание 
инструментов см. соответствующие отдельные продукты.

G

 
55°

 
 Набор резьбонарезного инструмента для трубной резьбы в кейсе

Прочный пластмассовый кейс с ручкой и 2 замками. Каждый инструмент помещен во вкладыш из пеноматериала, где 
он надежно удерживается при переноске и благодаря наглядному размещению всегда находится под рукой. Подробное 
описание инструментов см. соответствующие отдельные продукты.
Применение: Для цилиндрической трубной резьбы Витворта DIN ISO 228/1.

UNC

 
60°

 
 Набор резьбонарезного инструмента для резьбы UNC, в кейсе

Прочный пластмассовый кейс с ручкой и 2 замками. Каждый инструмент помещен во вкладыш из пеноматериала, где 
он надежно удерживается при переноске и благодаря наглядному размещению всегда находится под рукой. Подробное 
описание инструментов см. соответствующие отдельные продукты.
Применение: Для дюймовой крупной резьбы UNC ASME-B1.1.

UNF

 
60°

 
 Набор резьбонарезного инструмента для резьбы UNF, в кейсе

Прочный пластмассовый кейс с ручкой и 2 замками. Каждый инструмент помещен во вкладыш из пеноматериала, где 
он надежно удерживается при переноске и благодаря наглядному размещению всегда находится под рукой. Подробное 
описание инструментов см. соответствующие отдельные продукты.
Применение: Для дюймовой мелкой резьбы UNF ASME-B1.1.

14 5805 

MF
60°

14 5905 

14 5955 

14 5965 
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для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 6050

Ручные метчики
271,79 ■ по 1 набору ручных метчиков M3–M12 из 3 шт.  

№ 130150

12
K 14 6055 150,41 ■ по 1 набору ручных метчиков M3–M12 из 3 шт.  

№ 130200

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 6150

Ручные метчики + спиральные 
сверла для отверстий под резьбу

325,38 ■ по 1 набору ручных метчиков M3–M12 из 3 шт.  
№ 130150 и свёрла для отверстий под резьбу № 114150

12
K 14 6170 185,98 ■ по 1 набору ручных метчиков M3–M12 из 3 шт.  

№ 130200 и свёрла для отверстий под резьбу № 114030

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 6260

Метчики для сквозных отверстий 
короткие + спир. сверла для  
отверстий под резьбу + вороток

179,28 по 1 метчику M3–M12 № 131450, свёрла для отверстий 
под резьбу № 114150 и вороток № 148400

11
K 14 6350

Метчики для глухих отверстий  
короткие + спир. сверла для  
отверстий под резьбу

165,24 по 1 метчику M3–M12 № 134650 и свёрла для отверстий 
под резьбу № 114150

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
I 14 6435 Машинные метчики для сквозных 

отверстий Master Tap 252,56 ■ по 1 машинному метчику M3–M12 № 132721

12
K 14 6445 Машинные метчики для сквозных 

отверстий 90,25 по 1 машинному метчику M3–M12 № 132645

При открытии кассеты инструменты автоматически поднимаются в удобное для захвата рукой положение.
 14 6260 – Составлен из метчиков с подточкой M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12, спиральных свёрл для отверстий под резьбу разм. 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 

10,2 и воротков разм. 1.1/2.
 14 6350 – Составлен из метчиков с подточкой M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12, спиральных свёрл для отверстий под резьбу разм. 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 

10,2.
 14 6050/6055 – Составлен из 3-штучных наборов ручных метчиков M3; M4;: M5; M6; M8; M10; M12.
 14 6150/6170 – Составлен из 3-штучных наборов ручных метчиков M3; M4;: M5; M6; M8; M10; M12 и спиральных свёрл для отверстий под резьбу разм. 2,5; 

3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2.
 14 6435/6445/14 6735/6745 – Составлен из машинных метчиков M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12.
 14 6450–6725/14 6750–6950 – Составлен из машинных метчиков M3; M4; M5; M6; M8; M10; M12 и спиральных свёрл для 

отверстий под резьбу разм. 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2.

  Наборы метчиков (частично со спиральными сверлами для отверстий под резьбу) в кейсе

M

 
60°

 

DIN
352

  

Наборы ручных метчиков из 3 предметов    

M

 
60°

 

DIN
352

  

Наборы ручных метчиков из 3 предметов, со сверлами для отверстий под резьбу 

M

 
60°

 

DIN
352

  

Наборы коротких метчиков, со сверлами для отверстий под резьбу

Наборы метчиков для сквозных отверстий 

M

 
60°

 

DIN
371

 

DIN
376

  

14 6050 14 6055 

14 6150 14 6170 

14 6260 14 6350 

14 6435 14 6445 
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Тип 1 2 3 4 5

11
K 14 6960

Кейс, пустой
26,93 39,11 ■ 28,24 27,54 22,73

12
K 14 6961 23,48 34,11 – 24,02 19,82

для метчиков M3-M12 Наборы из 3 предм.  
DIN 352

Наборы из 3 предм.  
DIN 352

Метчики машинные  
короткие DIN 352

Машинные метчики  
DIN 371/376

Машинные метчики  
DIN 371/376

Для свёрл для отверстий под резьбу (по 1 шт.) – Разм. M3−M12 Разм. M3−M12 Разм. M3−M12 –
для 1 регулируемого воротка 148400 – – № 1.1/2 – –

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 6450

Машинные метчики для сквозных 
отверстий + спир. свёрла для от-
верстий под резьбу

204,80
по 1 машинному метчику M3–M10 № 131150; 1 машин-
ный метчик M12 № 131200 и свёрла для отверстий под 

резьбу № 114150

11
K 14 6550

Машинные метчики для сквозных 
отверстий + спир. свёрла для от-
верстий под резьбу

206,71
по 1 машинному метчику со смазочной канавкой M3–

M12 № 131850 и свёрла для отверстий под резьбу № 
114150

11
K 14 6650

Машинные метчики для сквозных 
отверстий + спир. свёрла для от-
верстий под резьбу

219,47 по 1 машинному метчику M3–M12 № 132150 и свёрла 
для отверстий под резьбу № 114400

11
K 14 6723 347,07 по 1 машинному метчику M3–M12 № 132640 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114580

12
K 14 6725 123,60 ■ по 1 машинному метчику M3–M12 № 132645 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114405

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
I 14 6735 Машинные метчики для глухих  

отверстий Master Tap 264,78 ■ по 1 машинному метчику M3-M12 № 135960

12
K 14 6745 Машинные метчики для глухих  

отверстий 96,02 по 1 машинному метчику M3-M12 № 135855

для метрической резьбы M3-12 Содержание:

11
K 14 6750

Машинные метчики для глухих  
отверстий + спир. свёрла для  
отверстий под резьбу

206,71 ■ по 1 машинному метчику M3–M12 № 134851 и свёрла 
для отверстий под резьбу № 114150

11
K 14 6850 207,35 по 1 машинному метчику M3–M12 № 134250 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114150

11
K 14 6950 220,11 по 1 машинному метчику M3–M12 № 135450 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114400

11
K 14 6923 375,14 по 1 машинному метчику M3–M12 № 135850 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114580

12
K 14 6925 123,60 ■ по 1 машинному метчику M3–M12 № 135855 и свёрла 

для отверстий под резьбу № 114405

M

 
60°

 

DIN
371

 

DIN
376

  

Наборы метчиков для сквозных отверстий, со сверлами для отверстий под резьбу    

Кейсы пустые    

M

 
60°

 

DIN
371

 

DIN
376

  

Наборы метчиков для глухих отверстий   

M

 
60°

 

DIN
371

 

DIN
376

  

Наборы метчиков для глухих отверстий, со сверлами для отверстий под резьбу    

14 6723 14 6725 

14 6735 14 6745 

14 6923 14 6925 
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общая длина мм 85 110 117 250 300

11
K 14 8700 Державка с трещоткой Цельностальная 15,04 ■ 21,06 ■ 83,70 – –

11
K 14 9000 Державка с трещоткой 

длинная Цельностальная – – – 23,26 31,95 ■

Диапазон зажима □ мм 2,6 – 5,5 4,6 – 8 9 – 12,5 2,6 – 5,5 4,6 – 8
Для ручных метчиков DIN 352 M3 − M10 M4,5 − M12 M13 − M20 M3 − M10 M4,5 − M12
Запасные кулачки № 148710 размер 85 110 117 85 110

Тип 1

11
K 14 8705 Адаптер для державок Цельностальной 13,17 ■

Диапазон зажима □ мм 2,6 – 5,5
Для ручных метчиков DIN 352 M3 − M10
Подходит для державки 148700_110

12
L 14 9150 Державка 25,40 ■

Диапазон зажима □ мм 0 – 3
общая длина мм 110

Диапазон зажима □ мм 0-1 1-2 0-3

12
L 14 9160 Державка 5,20 5,81 26,70 ■

Диапазон зажима □ мм 0 – 1 1 – 2 0 – 3
общая длина мм 74 74 105

  Державка с трещоткой

Переходник цельностальной конструкции, для крепления метчиков меньшего размера (M3 − M10) в 
державке GARANT 148700, размер 110.

  Державка

Рифленая латунная рукоятка, никелированная.
 Разм. 0-1; 1-2 – С цанговым патроном.
 Разм. 0-3 – С 2 цанговыми патронами для различных диаметров.

С двухкулачковым зажимным патроном для зажимания хвостовиков квадратного сечения. 
Передвижная поперечная рукоятка с канавками на обоих концах для стопорного шарика. 
Державка хромированная. Трещотка переключаемая – левый / правый ход или стопорение. 
Цельностальная конструкция для больших крутящих моментов. Крепление инструмента 
с жёстким допуском обеспечивает точное концентрическое вращение. Зажимные кулачки 
фрезерованные и с индукционной закалкой для высокой вязкости и оптимальной 
поверхностной твёрдости.
 Разм. 110; 300 – Запатентованная форма зажимных кулачков, возможно точное и надёжное 

крепление бит-метчиков с 6-гранным хвостовиком 1/4″ (напр., № 676307). 
Зажимание происходит по всей поверхности 6-гранника

 Разм. 117 – Тяжелое исполнение для метчиков до M20. 
С шестигранником со стороны головки под ключ 22 мм.

Применение: 
 14 8700 – Подходит для нарезания резьбы в труднодоступных местах.
 14 9000 – Подходит для нарезания резьбы в глубоких и труднодоступных местах.

Примечание: Размеры 4-гранника метчиков и развёрток других размеров  
см. в таблицах соответствующих групп.

Рифленая латунная никелированная рукоятка с двумя сменными зажимными патронами для различных 
диаметров. С четырехгранной затяжной гайкой.

14 8700_117 

14 9000 

14 8705 

14 9150

14 9160_0-1 / _1-2 

14 9160_0-3 

С трещоткой и регулируемой Т-образной 
рукояткой – хорошо подходит для 
нарезания резьбы в труднодоступных 
местах.

С 2 регулируемыми губками. Указанные 
размеры относятся к минимальному и 
максимальному диаметрам.

148705

14 8700_110 

217

14

50RU
E



Тип 12
L 14 8400 12
L 14 8150 Диапазон зажима 

□
Для ручных 

 метчиков DIN 352
для ручных 

 развёрток ⌀ 
DIN 206

общая длина

Вороток, регулируемый
   14 8400 14 8150

усиленный мм  мм мм мм
0 6,34 ■ 13,06 ■ 2 – 5 M1 − M8 2,5 – 6,5 125 130
1 7,27 ■ 13,63 ■ 2 – 6,2 M1 − M11 2,5 – 7,5 175 175

1.1/2 7,27 ■ 16,08 ■ 2 – 7,5 M1 − M12 2,5 – 9,5 175 200
2 11,23 ■ 22,44 ■ 4 – 8,5 M4,5 − M12 5 – 10 265 280
3 19,78 ■ 31,90 ■ 4,9 – 12 M5 − M20 6,5 – 15 370 385
4 33,56 ■ 57,36 ■ 5,5 – 16 M11 − M27 7 – 20 480 470
5 52,96 ■ 95,68 ■ 7 – 20 M13 − M32 9 – 26 700 700
6 – 111,62 ■ 9 – 25 M14 − M42 11 – 32 – 900
7 – 152,48 ■ 16 – 36 M27 − M58 20 – 45 – 1120

  
наружный ⌀  

 
мм

Зажим 4-гранника 
до  
мм

12
L 14 8500 Круглый вороток 30,70 ■ 40 2,4

для плашек ⌀ × 
высота

12
L 14 9300 резьба 

 метрическая
резьба мелкая 
 метрическая

резьба UNC резьба UNF дюймовая резьба 
Витворта

трубная дюймовая 
резьба

общая длина

Плашкодержатель

мм       мм
16×5 3,99 ■ M1 − M2,6 M1×0,2 − M2,6×0,35 № 1 − № 4 № 0 − № 4 1/16″ − 3/32″ – 160
20×5 3,99 ■ M3 − M4 M3×0,25 − M6×0,5 № 5 № 5 − № 6 1/8″ − 5/32″ – 175
20×7 3,99 ■ M4,5 − M6 M5×0,75 − M6×0,75 № 6 − 1/4″ № 8 − 1/4″ 3/16″ − 1/4″ – 175
25×9 4,54 ■ M7 − M9 M7×0,5 − M9×1 5/16″ 5/16″ 5/16″ – 210

25,4×9,5 5,70 ■ M2 − M12 M4 − M10 №3 - 7/16″ №3 - 7/16″ 5/16″ − 1/8″ G1/8″ 210
30×11 6,75 ■ M10 − M11 M10×0,75 − M11×1 3/8″ − 7/16″ 3/8″ − 7/16″ 3/8″ − 7/16″ G1/8″ 260
38×10 9,26 ■ – M12×1 − M15×1 – 1/2″ − 9/16″ – G1/4″ 310
38×14 9,26 ■ M12 − M14 – 1/2″ − 9/16″ – 1/2″ − 9/16″ – 310

38,1×12,7 11,– M8 − M20 M10 − M14 7/16″ − 3/4″ 7/16″ − 3/4″ 1.1/2″ G1/16″ − G1/4″ 310
45×14 14,21 ■ – M16×1 − M20×2 – 5/8″ − 3/4″ – G3/8″ − G1/2″ 440
45×18 14,21 ■ M16 − M20 – 5/8″ − 3/4″ – 5/8″ − 3/4 ″ – 440

50,8×15,9 23,02 M18 − M27 M20 − M28 5/8″ − 1″ 5/8″ − 1″ 2″ G3/8″ − G1/2″ 495
55×16 19,55 ■ – M22×1 − M25×1,5 – 7/8″ − 1″ – G5/8″ − G3/4″ 495
55×22 19,55 ■ M22 − M24 – 7/8″ − 1″ – 7/8″ − 1″ – 495
65×18 24,50 – M27×1,5 − M36×2 – 1.1/8″ − 1.3/8″ – G7/8″ − G1″ 630
65×25 24,50 ■ M27 − M36 M30×3 − M36×3 1.1/8″ − 1.3/8″ – 1.1/8″ − 1.3/8″ – 630
75×20 83,33 – M38×1 − M42×2 – 1.1/2″ – G1.1/8″ − G1.1/4″ 700
75×30 83,33 ■ M39 − M42 M39×3 − M42×3 1.1/2″ – 1.1/2″ − 1.5/8″ – 700
90×22 103,39 – M45×1,5 − M52×2 – – – G1.3/8″ − G1.3/4″ 900
90×36 103,39 M45 − M52 M45×3 − M52×3 1.3/4″ − 2″ – 1.3/4″ − 2″ – 900

105×22 234,05 – M55×2 − M65×2 – – – G2″ − G2.1/4″ 930

DIN
1814  

 Регулируемый вороток
С закал. зажимными губками. Стальные ручки оцинкованные. Для 
использования в труднодоступных местах одна из ручек может 
отвинчиваться.
 14 8150 – Для высокой нагрузки. Все размеры с высоко-

качественным кованым стальным корпусом и 
цельностальными ручками.

 14 8400 – Для нормальной нагрузки: 
корпус из цинкового литья под давлением.

  Регулируемый круглый вороток
Рифленый регулиров. винт для подстройки под инструмент с квадратом. Зажимные губки закаленные.
Применение: Для аккуратного резания при помощи малых метчиков М1 − М2,6.

EN
22568  

 Плашкодержатель
Стальные рукоятки оцинкованные и отвинчиваемые. С 5 винтами для 
крепления плашки. До разм. 65×25 из цинкового литья под давлением,  
от разм. 75×20 из стали.
Применение: Для непосредственной установки круглых плашек.

14 8400 

14 8150 

14 8500

14 9300 

218

14

50 RU
E



внешний и 
 внутренний □

12
L 14 9400 Для метрических 

метчиков DIN 352
⌀ D общая длина

Удлинительмм мм мм
2,1 5,65 M1 − M2,6 6 60
2,4 5,65 – 6 70
2,7 5,65 ■ M3 7 80

3 5,65 M3,5 7 90
3,4 5,77 ■ M4 8 95
3,8 6,06 – 9 100
4,3 6,56 – 10 105
4,9 6,94 ■ M4,5 − M8 11 110
5,5 7,20 ■ M9 − M10 12 115
6,2 9,26 ■ M11 14 120

7 9,58 ■ M12 15 125

внешний и 
 внутренний □

12
L 14 9400 Для метрических 

метчиков DIN 352
⌀ D общая длина

Удлинительмм мм мм
8 10,80 – 17 125
9 11,74 ■ M13 −M16 19 130

10 13,63 – 21 140
11 15,82 M18 23 150
12 17,23 M20 25 155
13 23,79 – 27 165

14,5 27,01 M22 − M24 29 175
16 32,41 M27 30 180
18 36,65 M30 33 200
20 47,84 M33 36 220

     

Тип 2 3

14
B 14 9650 Набор державок 833,36 1016,48

Зажимной хвостовик MK3
для плашек M3 – M14 M16 – M24
для метчиков M3 – M16 M4 – M24
Содержание: 
по 1 переходнику для плашек (мм) 20×7; 25×9; 30×11 —

для метчиков 11
L 14 9830

 
Lобщ

VHM Экстрактор для сломанных метчиков, цилиндр. хвостовик 
с шестигранником

TiAlN мм мм мм
M3 46,70 ■ 10 38 3
M4 55,76 ■ 14 46 4
M5 68,14 ■ 19 50 5
M6 73,50 ■ 23 50 6
M8 79,37 ■ 23 60 7

M10 102,85 ■ 25 100 9
M12 147,38 ■ 35 100 11

Количество экстракторов 5

11
L 14 9831 Набор твердосплавных экстракторов для сломанных метчиков в кейсе TiAlN 323,31

Содержание: 
по 1 твердосплавному экстрактору для сломанных метчиков № 149830 Разм. M3; M4; M5; M6; M8

 Удлинители для метчиков и ручных развёрток

   Наборы державок для обработки внутренней и наружной резьбы на 
 обычных токарных станках

Высококачественный комплект держателей для метчиков и плашек для применения на обычных токарных 
станках.
 Разм. 2 – Для внутренней резьбы M3 – M16 и наружной резьбы M3 – M14.
 Разм. 3 – Для внутренней резьбы M4 – M24 и наружной резьбы M16 – M24.
Объем поставки: Полный комплект держателей с торцовыми и штифтовыми ключами, в пластиковом кейсе. 

Без режущих инструментов.

Примечание: С помощью переходной втулки (см. № 343000) имеющийся хвостовик MK3 можно без проблем 
закрепить на станке с конусом Морзе MK4 или больше. Другие наборы державок, переходники и 
отдельные державки поставляются на заказ.

Прочный цилиндрический хвостовик с шестигранником для зажима в сверлильном патроне, 
самоцентрирующая вершина.
Применение: Для высверливания сломанных метчиков. Требуется надёжное крепление, 

сухое отверстие без масла.

Примечание: vc для материала 67 HRC 10 - 28 м/мин. 
Надевайте защитные очки.

 Цельный твердосплавный экстрактор для сломанных метчиков

DIN
377

VHM

Набор экстракторов для сломанных метчиков    

Закаленные и никелированные. Внешний и внутренний квадрат одинаковы.
Применение: Для удлинения коротких метчиков (напр., DIN 351 / 352 / 2181 / 5157), ручных 

развёрток и других инструментов с хвостовиком квадратного сечения.

Примечание: Удлинения для машинных метчиков с хвостовиком, например, по 
DIN 371 / 374 / 376, см. № 338400.

Норма

14 9650_2 

Высверливание c 
равномерной подачей. 
Многократное 
удаление стружки.

Очистить 
отверстие и 
удалить остатки 
метчика.

Косые изломы 
сошлифовать до 
плоскости.

Для центровки 
подвести экстрактор 
несколько раз.

14 9831 

⌀ D

14 9400 

14 9830 
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