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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Резьбонарезной инструмент для обработки сталей

Mетчики M (метрическая резьба)

M С M1-M10 HSS-E без покрытия 3000 26 73

M С M1-M10 HSS-E без покрытия 3001 26 73

M С M1-M10 HSS-E без покрытия 3002 26 73

M С M3-M52 HSS-E без покрытия 3003 26 74

M С M3-M52 HSS-E без покрытия 3004 26 74

M С M3-M52 HSS-E без покрытия 3005 26 74

M D M2-M10 PM TiСN 3006 26 97

M D M12-M30 PM TiСN 3007 26 98

M - M1-M52 HSS без покрытия 3008 26 45

M - M1-M52 HSS без покрытия 3009 26 45

M - M3-M20 HSS-E азотированное 3010 26 44

M - M3-M20 HSS-E азотированное 3011 26 44

M - M3-M20 HSS-E без покрытия 3012 26 54

M С M3-M16 HSS-E без покрытия 3013 26 55

M В M3-M12 HSS-E без покрытия 3014 26 56

M В M8-M16 HSS-E без покрытия 3015 26 57

M В M4-M6 HSS-E без покрытия 3016 26 60

M А M1-M10 HSS-E без покрытия 3017 26 58

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M А M3-M52 HSS-E без покрытия 3018 26 59

M В M2-M10 HSS-E TiN 3019 40 61

M В M2-M10 HSS-E TiN 3020 26 62

M В M2-M10 HSS-E TiN 3021 26 62

M В M6-M30 HSS-E TiN 3022 26 63

M В M8-M10 HSS-E TiN С3019 40 61

M В M8-M30 HSS-E TiN С3022 40 63

M В M2-M10 HSS-E без покрытия 3025 26 67

M В M2-M10 HSS-E без покрытия 3026 26 67

M В M2-M10 HSS-E без покрытия 3027 26 68

M В M3-M36 HSS-E без покрытия 3028 26 69

M В M3-M36 HSS-E без покрытия 3029 26 69

M В M2-M10 HSS-E обработка 
паром 3030 26 68

M В M3-M36 HSS-E обработка 
паром 3031 26 69

M В M3-M16 HSS-E TiAlN 3032 26 77

M В M3-M16 HSS-E TiAlN 3033 26 77

M В M8-M16 HSS-E TiAlN С3032 26 77

M В M1-M10 HSS-E без покрытия 3035 26 79

M В M1-M10 HSS-E без покрытия 3036 26 79

M В M4-M30 HSS-E без покрытия 3037 26 80
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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M В M2-M10 HSS-E TiCN 3038 26 87

M В M4-M30 HSS-E TiCN 3023 26 80

M В M2-M10 HSS-E азотированное 3039 28 87

M В M2-M10 HSS-E азотированное 3040 28 87

M В M4-M30 HSS-E азотированное 3042 28 88

M В M2-M10 PM TiCN 3043 28 93

M В M12-M30 PM TiCN 3044 28 94

M В M2-M10 HSS-E/PM TiСN 3045 28 99

M В M4-M30 HSS-E/PM TiСN 3046 28 100

M В M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3047 28 99

M В M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3048 28 100

M В M2-M10 HSS-E/PM TiСN 3049 28 105

M В M4-M30 HSS-E/PM TiСN 3050 28 106

M В M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3051 28 105

M В M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3052 28 106

M В M2-M10 HSS-E азотированное 3053 28 107

M В M2-M10 HSS-E азотированное 3054 28 107

M В M4-M30 HSS-E азотированное 3055 28 108

M В M2-M10 HSS-E TiN 3056 28 109

M В M4-M30 HSS-E TiN 3057 28 108

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M С M3-M12 HSS-E без покрытия 3058 28 46

M С M3-M12 HSS-E без покрытия 3059 28 51

M С M8-M16 HSS-E без покрытия 3060 28 53

M С M4-M6 HSS-E без покрытия 3061 28 52

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3064 28 91

M С M2-M10 HSS-E TiN 3065 28 64

M С M2-M10 HSS-E TiN 3066 28 65

M С M2-M10 HSS-E TiN 3067 28 65

M С M6-M30 HSS-E TiN 3068 28 66

M С M6-M10 HSS-E TiN С3065 40 64

M С M6-M30 HSS-E TiN С3068 40 66

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3071 28 70

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3072 28 70

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3073 28 71

M С M3-M36 HSS-E без покрытия 3074 28 72

M С M3-M36 HSS-E без покрытия 3075 28 72

M С M1,4-M10 HSS-E обработка 
паром 3076 28 71

M С M3-M36 HSS-E обработка 
паром 3077 28 72

M С M3-M10 HSS-E без покрытия 3078 28 75

M С M6-M30 HSS-E без покрытия 3079 28 76
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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M С M3-M16 HSS-E TiAlN 3080 30 78

M С M3-M16 HSS-E TiAlN 3081 30 78

M С M6-M16 HSS-E TiAlN С3080 40 78

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3083 30 81

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3084 30 81

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3085 30 82

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3086 30 83

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3087 30 84

M Е M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3088 30 85

M Е M4-M30 HSS-E без покрытия 3089 30 86

M С M2-M10 HSS-E TiCN 3090 30 92

M С M4-M30 HSS-E TiCN 3091 30 90

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3092 30 92

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3093 30 92

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3094 30 90

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3095 30 89

M С M2-M10 PM TiN 3096 30 95

M С M12-M30 PM TiN 3097 30 96

M С M2-M10 HSS-E/PM TiСN 3098 30 103

M С M4-M30 HSS-E/PM TiСN 3099 30 102

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M С M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3100 30 101

M С M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3101 30 104

M С M2-M10 HSS-E/PM TiСN 3102 30 103

M С M4-M30 HSS-E/PM TiСN 3103 30 102

M С M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3104 30 101

M С M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3105 30 104

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3106 30 110

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3107 30 110

M С M3-M30 HSS-E без покрытия 3108 30 111

M С M2-M10 HSS-E обработка 
паром 3109 30 112

M С M3-M30 HSS-E обработка 
паром 3110 30 111

M С M2-M10 HSS-E TiN 3111 30 112

M С M3-M30 HSS-E TiN 3112 30 111

Метчики бесстружечные M (метрическая резьба)

M С M3-M10 HSS-E TiN 3113 42 128

M С M6-M10 HSS-E TiN С3113 42 128

M С M12-M20 HSS-E TiN 3115 42 129

M С M12-M20 HSS-E TiN С3115 42 129

M С M3-M10 РM TiN 3117 42 131

M Е M3-M10 РM TiN 3118 42 132
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M F M3-M10 РM TiN 3119 42 133

M C M3-M10 РM TiCN 3120 42 131

M E M3-M10 РM TiCN 3121 42 132

M D M3-M10 HSS-E TiN 3122 42 130

Mетчики EG-M (метрическая резьба ISO EG)

EG-M B EGM 2,5 – EGM 8 HSS-E TiN 3255 38 135

EG-M B EGM 2,5 – EGM 8 HSS-E без покрытия 3256 38 135

EG-M B EGM 10 – EGM 16 HSS-E TiN 3257 38 136

EG-M B EGM 10 – EGM 16 HSS-E без покрытия 3258 38 136

EG-M C EGM 2,5 – EGM 8 HSS-E TiN 3259 38 136

EG-M C EGM 2,5 – EGM 8 HSS-E без покрытия 3260 38 136

EG-M C EGM 10 – EGM 16 HSS-E TiN 3261 38 138

EG-M C EGM 10 – EGM 16 HSS-E без покрытия 3262 38 138

Mетчики MF (метрическая мелкая резьба)

MF С M3-M52 HSS-E без покрытия 3123 30 145

MF С M3-M52 HSS-E без покрытия 3124 30 145

MF С M6-M24 HSS-E без покрытия 3125 30 146

MF - M8-M16 HSS-E без покрытия 3127 30 149

MF В M8-M20 HSS-E TiN 3128 30 139

MF В M8-M20 HSS-E TiN 3129 30 139

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

MF В M8-M20 HSS-E TiN С3128 40 139

MF В M3-M36 HSS-E без покрытия 3131 32 141

MF В M6-M24 HSS-E обработка 
паром 3132 32 142

MF В M5-M24 HSS-E без покрытия 3133 32 150

MF В M8-M24 HSS-E TiCN 3134 32 153

MF В M8-M24 HSS-E азотированное 3135 32 153

MF В M8-M20 HSS-E TiСN 3136 32 155

MF В M8-M20 HSS-E обработка 
паром 3137 32 155

MF В M8-M20 HSS-E/PM TiСN 3138 32 157

MF В M8-M20 HSS-E/PM обработка 
паром 3139 32 157

MF В M6-M24 HSS-E азотированное 3140 32 159

MF С M8-M20 HSS-E TiN 3141 32 140

MF С M8-M20 HSS-E TiN 3142 32 140

MF С M8-M20 HSS-E TiN С3141 40 140

MF С M3-M33 HSS-E без покрытия 3144 32 143

MF С M3-M33 HSS-E без покрытия 3145 32 143

MF С M6-M24 HSS-E обработка 
паром 3146 32 144

MF С M3-M36 HSS-E без покрытия 3147 32 148

MF С M5-M24 HSS-E без покрытия 3148 32 152

MF С M5-M24 HSS-E без покрытия 3149 32 151
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

MF С M8-M24 HSS-E TiCN 3150 32 154

MF С M8-M24 HSS-E без покрытия 3151 32 154

MF С M8-M20 HSS-E TiСN 3152 32 156

MF С M8-M20 HSS-E обработка 
паром 3153 32 156

MF С M8-M20 HSS-E/PM TiСN 3154 32 158

MF С M8-M20 HSS-E/PM обработка 
паром 3155 32 158

MF С M6-M24 HSS-E без покрытия 3156 32 160

MF - M2,5-M52 HSS без покрытия 3024 26 147

Метчики бесстружечные MF (метрическая мелкая резьба)

MF С M8-M16 HSS-E TiN 3157 42 163

Mетчики BSW (дюймовая резьба по британскому стандарту)

BSW С W1/16-W3/8 HSS-E без покрытия 3158 42 168

BSW С W7/16-W1 HSS-E без покрытия 3159 32 170

BSW - W1/16-W2 HSS без покрытия 3160 32 169

BSW В W1/16-W3/8 HSS-E без покрытия 3161 32 164

BSW В W7/16-W1 HSS-E без покрытия 3162 32 165

BSW С W1/16-W3/8 HSS-E без покрытия 3163 32 166

BSW С W7/16-W1 HSS-E без покрытия 3164 32 167

BSW С W1/16-W3/8 HSS-E без покрытия 3165 32 171

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Mетчики G (дюймовая трубная резьба)

G С G1/8-G1 1/2 HSS-E без покрытия 3166 32 176

G - G1/8-G1 1/2 HSS без покрытия 3167 32 181

G В G1/8-G1 HSS-E TiN 3168 32 172

G В G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3169 32 174

G В G1/8-G1 HSS-E обработка 
паром 3170 32 174

G В G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3171 34 172

G В G1/8-G1 HSS-E обработка 
паром 3172 34 178

G В G1/8-G1 HSS-E азотированное 3173 34 178

G С G1/8-G1 HSS-E TiN 3174 34 173

G С G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3175 34 175

G С G1/8-G1 HSS-E обработка 
паром 3176 34 175

G С G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3177 34 177

G С G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3178 34 173

G С G1/8-G1 HSS-E обработка 
паром 3179 34 179

G С G1/8-G1 HSS-E без покрытия 3180 34 179

Метчики бесстружечные G (дюймовая трубная резьба)

G С G1/8-G1 HSS-E TiN 3181 42 182

Mетчики Rp (коническая дюймовая трубная резьба)

Rp С Rp1/8-Rp1 1/2 HSS-E без покрытия 3182 34 183
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Mетчики Rc (коническая дюймовая трубная резьба)

Rc С Rc1/8 – Rc1 HSS-E обработка 
паром 3183 34 184

3

Mетчики NPT(американская стандартная коническая трубная резьба)

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3184 34 185

NPT С 1/16 - 1 HSS-E TiN 3185 34 186

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3186 34 186

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3187 34 187

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3188 34 188

Mетчики NPTF (американская стандартная коническая трубная резьба)

NPTF С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3189 34 189

NPTF С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3190 34 190

Mетчики NPSM (американская стандартная коническая трубная резьба)

NPSM С 1/8 - 1 HSS-E без покрытия 3191 34 191

Mетчики UNC (унифицированная крупная резьба)

UNC С Nr.1 – 3/8 HSS-E без покрытия 3192 34 201

UNC С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3193 34 202

UNC - Nr.1 – 2 HSS без покрытия 3194 34 200

UNC В Nr.4 – 3/8 HSS-E азотированное 3195 34 192

UNC В 3/8 - 1 HSS-E азотированное 3196 34 208

UNC В Nr.4 – 3/8 HSS-E TiN 3197 34 192

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

UNC В 5/16 – 3/4 HSS-E TiN 3198 34 193

UNC В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3199 34 196

UNC В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3200 34 197

UNC В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3201 34 196

UNC В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3202 34 197

UNC В Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3203 34 204

UNC В 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3204 34 205

UNC В Nr.4 – 3/8 HSS-E азотированное 3205 34 192

UNC В 3/8 - 1 HSS-E азотированное 3206 34 208

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E TiN 3207 34 194

UNC С 5/16 – 3/4 HSS-E TiN 3208 34 195

UNC С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3209 34 198

UNC С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3210 36 199

UNC С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3211 36 198

UNC С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3212 36 199

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E без покрытия 3213 36 194

UNC С 3/8 –  1 HSS-E без покрытия 3214 36 203

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3215 36 206

UNC С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3216 36 207

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E без покрытия 3217 36 206
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

UNC С 3/8 - 1 HSS-E без покрытия 3218 36 203

Mетчики EG-UNC (метрическая резьба ISO EG)

EG-UNC B EGNr. 4 – EG 5/16 HSS-E TiN 3263 38 211

EG-UNC B EGNr. 4 – EG 5/16 HSS-E без покрытия 3264 38 211

EG-UNC B EG3/8 – EG3/4 HSS-E TiN 3265 38 213

EG-UNC B EG3/8 – EG3/4 HSS-E без покрытия 3266 38 213

EG-UNC C EGNr. 4 – EG 5/16 HSS-E TiN 3267 38 212

EG-UNC C EGNr. 4 – EG 5/16 HSS-E без покрытия 3268 38 212

EG-UNC C EG3/8 – EG3/4 HSS-E TiN 3272 38 214

EG-UNC C EG3/8 – EG3/4 HSS-E без покрытия 3269 38 214

Mетчики UNF (унифицированная мелкая резьба)

UNF С Nr.1 – 3/8 HSS-E без покрытия 3219 36 224

UNF С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3220 36 225

UNF - Nr.1 – 1 1/2 HSS-E без покрытия 3221 36 223

UNF В Nr.4 – 3/8 HSS-E азотированное 3222 36 215

UNF В 7/16 - 1 HSS-E азотированное 3223 36 231

UNF В Nr.4 – 3/8 HSS-E TiN 3224 36 215

UNF В 5/16 – 3/4 HSS-E TiN 3225 36 216

UNF В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3226 36 219

UNF В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3227 36 220

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

UNF В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3228 36 219

UNF В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3229 36 220

UNF В Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3230 36 227

UNF В 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3231 36 228

UNF В Nr.4 – 3/8 HSS-E азотированное 3232 36 215

UNF В 7/16 - 1 HSS-E азотированное 3233 36 231

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E TiN 3234 36 217

UNF С 5/16 – 3/4 HSS-E TiN 3235 36 218

UNF С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3236 36 221

UNF С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3237 36 222

UNF С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3238 36 221

UNF С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3239 36 222

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E без покрытия 3240 36 217

UNF С 7/16 –  1 HSS-E без покрытия 3241 36 226

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3242 36 229

UNF С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3243 36 230

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E без покрытия 3244 36 229

UNF С 7/16 - 1 HSS-E без покрытия 3245 36 226

Mетчики UNEF (унифицированная национальная экстра-мелкая резьба)

UNEF B 1/4 - 1 HSS-E обработка 
паром 3246 36 235
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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

UNEF С 1/4 - 1 HSS-E обработка 
паром 3247 36 234

Mетчики UN (унифицированная резьба)

UN С 1 1/8 – 1 1/2 HSS-E обработка 
паром 3248 38 236

Mетчики Pg (резьба для стальных бронированных труб)

Pg С Pg7 – Pg48 HSS-E без покрытия 3249 38 238

Pg - Pg7 – Pg48 HSS без покрытия 3250 38 240

Pg В Pg7 – Pg29 HSS-E без покрытия 3251 38 237

Pg С Pg7 – Pg29 HSS-E без покрытия 3252 38 239

Mетчики Tr (метрическая трапецеидальная резьба)

Tr - Tr10 – Tr30 HSS-E без покрытия 3253 38 241

Tr - Tr10 – Tr30 HSS-E без покрытия 3254 38 242

Резьбонарезной инструмент для обработки чугунов

Mетчики M (метрическая резьба)

M C M2 – M10 HSS-E/PM TiAlN 3270 38 113

M C M4 – M30 HSS-E/PM TiAlN 3271 38 114

M C M6 – M10 HSS-E/PM TiAlN С3270 40 113

M C M8 – M30 HSS-E/PM TiAlN С3271 40 114

M Е M2 – M10 HSS-E/PM TiAlN 3274 38 115

M C M2 – M10 HSS-E/PM азотированное 3275 38 113

M C M4 – M6 HSS-E азотированное 3276 38 50

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M C M8 – M16 HSS-E азотированное 3277 38 49

M C M3 – M12 HSS-E азотированное 3278 38 48

M C M4 – M30 HSS-E/PM азотированное 3279 38 116

M В M3-M16 HSS-E TiAlN 3032 26 77

M В M3-M16 HSS-E TiAlN 3033 26 77

M В M8-M16 HSS-E TiAlN С3032 40 77

M С M3-M16 HSS-E TiAlN 3080 30 78

M С M3-M16 HSS-E TiAlN 3081 30 78

M С M6-M16 HSS-E TiAlN С3080 40 78

Метчики бесстружечные M (метрическая резьба)

M C M3-M10 РM TiCN 3120 42 131

M E M3-M10 РM TiCN 3121 42 132

Mетчики MF (метрическая мелкая резьба)

MF C M8 – M16 HSS-E/PM TiAlN 3041 28 161

MF C M6 – M24 HSS-E/PM азотированное 3063 28 162

Mетчики G (метрическая мелкая резьба)

G C G1/8 – G1 HSS-E TiAlN 3280 38 180

G C G1/8 – G1 HSS-E азотированное 3281 38 180
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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Mетчики Rc (коническая дюймовая трубная резьба)

Rc С Rc1/8 – Rc1 HSS-E обработка 
паром 3183 34 184

Mетчики NPT (американская стандартная коническая трубная резьба NPT)

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3184 34 185

NPT С 1/16 - 1 HSS-E TiN 3185 34 186

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3186 34 186

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3187 34 187

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3188 34 188

Mетчики NPTF (американская стандартная коническая трубная резьба)

NPTF С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3189 34 189

NPTF С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3190 34 190

Mетчики UNC (унифицированная крупная резьба)

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM азотированное 3282 38 209

UNC С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM азотированное 3283 38 210

3

Mетчики UNF (унифицированная национальная мелкая резьба)

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM азотированное 3284 38 232

UNF С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM азотированное 3285 38 233

Mетчики Tr (метрическая трапецеидальная резьба)

Tr - Tr10 – Tr30 HSS-E без покрытия 3253 38 241

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Резьбонарезной инструмент для обработки цветных металлов

Mетчики M (метрическая резьба)

M D M2-M10 PM TiСN 3006 26 97

M D M12-M30 PM TiСN 3007 26 98

M С M2,5-M6 HSS-E без покрытия 3286 38 47

M С M2,5-M6 HSS-E без покрытия 3287 40 47

M C M2-M10 HSS-E без покрытия 3288 40 126

M C M2-M10 HSS-E без покрытия 3289 40 126

M C M2-M10 HSS-E без покрытия 3290 40 126

M В M12-M30 PM TiCN 3044 28 94

M В M2-M10 PM TiCN 3043 28 93

M В M3-M12 HSS-E без покрытия 3294 40 56

M В M1-M10 HSS-E без покрытия 3035 26 79

M В M1-M10 HSS-E без покрытия 3036 26 79

M В M4-M30 HSS-E без покрытия 3037 26 80

M В M2-M10 HSS-E/PM TiСN 3049 28 105

M В M4-M30 HSS-E/PM TiСN 3050 28 106

M В M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3051 28 105

M В M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3052 28 106

M В M2-M10 HSS-E DLC 3291 40 117
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сквозное отверсти сквозное отверстиглухое отверстие глухое отверстие

Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M В M6-M20 HSS-E DLC 3292 40 118

M В M8-M10 HSS-E DLC С3291 40 117

M В M8-M20 HSS-E DLC С3292 40 118

M В M2-M10 HSS-E без покрытия 3295 40 109

M В M2-M10 HSS-E без покрытия 3296 40 109

M В M6-M20 HSS-E без покрытия 3297 40 123

M В M6-M20 HSS-E без покрытия 3298 40 123

M Е M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3088 30 85

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3083 30 81

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3084 30 81

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3085 30 82

M С M1,4-M10 HSS-E без покрытия 3086 30 83

M С M4-M30 HSS-E без покрытия 3087 30 84

M Е M4-M30 HSS-E без покрытия 3089 30 86

M С M2-M10 HSS-E/PM обработка 
паром 3104 30 101

M С M4-M30 HSS-E/PM обработка 
паром 3105 30 104

M С M2-M10 HSS-E DLC 3299 40 119

M С M6-M20 HSS-E DLC 3300 40 120

M С M6-M10 HSS-E DLC С3299 40 119

M С M6-M20 HSS-E DLC С3300 40 120

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

M Е M2-M10 HSS-E DLC 3303 40 121

M Е M6-M20 HSS-E DLC 3304 40 122

M Е M6-M10 HSS-E DLC С3303 40 121

M С M2-M10 HSS-E без покрытия 3306 40 124

M С M6-M20 HSS-E без покрытия 3307 40 125

Метчики бесстружечные M (метрическая резьба)

M C M3-M10 HSS-E CrN 3308 42 134

M C M3-M10 HSS-E TiN 3309 42 134

M C M12-M20 HSS-E CrN 3310 42 129

Mетчики MF (метрическая мелкая резьба)

MF В M5-M24 HSS-E без покрытия 3133 32 150

MF В M8-M20 HSS-E/PM TiСN 3138 32 157

MF В M8-M20 HSS-E/PM обработка 
паром 3139 32 157

MF С M5-M24 HSS-E без покрытия 3148 32 152

MF С M8-M20 HSS-E/PM обработка 
паром 3155 32 158

MF С M5-M24 HSS-E без покрытия 3149 32 151

Метчики бесстружечные MF (метрическая мелкая резьба)

MF C M8-M16 HSS-E CrN 3311 42 163
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Mетчики G (дюймовая трубная резьба)

G В G1/8 – G1 HSS-E без покрытия 3171 34 172

G В G1/8 – G1 HSS-E обработка 
паром 3172 34 178

G С G1/8 – G1 HSS-E без покрытия 3178 34 173

G С G1/8 – G1 HSS-E обработка 
паром 3179 34 179

Mетчики Rc (коническая дюймовая трубная резьба)

Rc С Rc1/8 – Rc1 HSS-E обработка 
паром 3183 34 184

Mетчики NPT (американская стандартная коническая трубная резьба)

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3184 34 185

NPT С 1/16 - 1 HSS-E TiN 3185 34 186

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3186 34 186

NPT С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3187 34 187

NPT С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3188 34 188

Mетчики NPTF (американская стандартная коническая трубная резьба)

NPTF С 1/16 - 2 HSS-E обработка 
паром 3189 34 189

NPTF С 1/16 - 1 HSS-E обработка 
паром 3190 34 190

Mетчики UNC (унифицированная национальная крупная резьба)

UNC В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3201 34 196

UNC В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3202 34 197

UNC В Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3203 34 204

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

UNC В 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3204 34 205

UNC С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3211 36 198

UNC С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3212 36 199

UNC С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3215 36 206

UNC С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3216 36 207

Mетчики UNF (унифицированная национальная мелкая резьба)

UNF В Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3228 36 219

UNF В 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3229 36 220

UNF В Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3230 36 227

UNF В 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3231 36 228

UNF С Nr.2 – 3/8 HSS-E без покрытия 3238 36 221

UNF С 1/4 –  1 HSS-E без покрытия 3239 36 222

UNF С Nr.4 – 3/8 HSS-E/PM обработка 
паром 3242 36 229

UNF С 5/16 – 1 1/2 HSS-E/PM обработка 
паром 3243 36 230

Mетчики UN (унифицированная резьба)

UN С 1 1/8 – 1 1/2 HSS-E обработка 
паром 3248 38 236

Mетчики Tr (метрическая трапецеидальная резьба)

Tr - Tr10 – Tr30 HSS-E без покрытия 3253 38 241
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип 
резьбы

Тип отверстия Форма заборной 
части

Диапазон 
диаметров

Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

Резьбонарезной инструмент для обработки титановых сплавов

Mетчики M (метрическая резьба)

M С M3-M20 PM обработка 
паром 3312 40 122

M С M3-M20 PM обработка 
паром 3313 40 122

Резьбонарезной инструмент для обработки пластмасс

Mетчики M (метрическая резьба)

M С M3-M20 HSS-E азотированное 3314 40 122
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– скорость резания (vc м/мин)

Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам
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3000 - 10-20 73

3001 - 10-20 73

3002 - 10-20 73

3003 - 10-20 74

3004 - 10-20 74

3005 - 10-20 74

3006 - 3-10 2-5 3-10 2-4 97

3007 - 3-10 2-5 3-10 2-4 98

3008 - 10-20 45

3009 - 10-20 45

3010 - 20-50 20-50 44

3011 - 20-50 20-50 10-20 44

3012 - 10-20 10-20 54

3013 - 10-20 55

3014 - 10-20 56

3015 - 10-20 57

3016 - 10-20 60

3017 - 15-20 58

3018 - 15-20 59

3019 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 61

3020 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 62

3021 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 62

3022 - 20-50 20-50 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 63

3023 - 5-20 3-10 20-30 80

3024 - 10-20 147

3025 - 10-20 67

3026 - 10-20 67

3027 - 10-20 68

3028 - 10-20 69

3029 - 10-20 69

3030 - 10-20 10-20 20-30 68

3031 - 10-20 10-20 20-30 69

3032 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 77

3033 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 77

3035 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 79

3036 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 79

3037 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 80

3038 - 5-20 3-10 20-30 87
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– скорость резания (vc м/мин)

Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам
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3039 - 5-20 3-10 20-30 87

3040 - 5-20 3-10 20-30 87

3041 - 20-50 20-50 20-50 161

3042 - 5-20 3-10 20-30 88

3043 - 3-10 2-5 2-4 93

3044 - 3-10 2-5 2-4 94

3045 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 99

3046 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 100

3047 - 10-20 20-50 20-50 99

3048 - 10-20 20-50 20-50 100

3049 - 10-20 30-50 105

3050 - 10-20 30-50 106

3051 - 10-20 30-50 105

3052 - 10-20 30-50 106

3053 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 107

3054 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 107

3055 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 108

3056 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 109

3057 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 108

3058 - 10-20 46

3059 - 10-20 51

3060 - 10-20 53

3061 - 10-20 52

3063 - 20-50 20-50 162

3064 - 3-10 3-10 3-6 91

3065 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 64

3066 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 65

3067 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 65

3068 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 66

3071 - 10-20 70

3072 - 10-20 70

3073 - 10-20 71

3074 - 10-20 72

3075 - 10-20 72

3076 - 10-20 10-20 20-30 71

3077 - 10-20 10-20 20-30 72

3078 - 10-20 75

3079 - 10-20 76
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– скорость резания (vc м/мин)
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3080 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 78

3081 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 78

3083 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 81

3084 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 81

3085 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 82

3086 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 83

3087 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 84

3088 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 85

3089 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 86

3090 - 5-20 3-10 20-30 92

3091 - 5-20 3-10 20-30 90

3092 - 3-10 2-5 20-30 92

3093 - 3-10 2-5 20-30 92

3094 - 3-10 2-5 20-30 90

3095 - 3-10 89

3096 - 3-10 2-5 2-4 95

3097 - 3-10 2-5 2-4 96

3098 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 103

3099 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 102

3100 - 10-20 20-50 20-50 101

3101 - 10-20 20-50 20-50 104

3102 - 10-20 30-50 103

3103 - 10-20 30-50 102

3104 - 10-20 30-50 101

3105 - 10-20 30-50 104

3106 - 10-20 10-20 110

3107 - 10-20 10-20 110

3108 - 10-20 10-20 111

3109 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 112

3110 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 111

3111 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 112

3112 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 111

3123 - 10-20 145

3124 - 10-20 145

3125 - 10-20 146

3127 - 10-20 10-20 149

3128 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 139

3129 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 139
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– скорость резания (vc м/мин)

Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам
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3131 - 10-20 141

3132 - 10-20 10-20 20-30 142

3133 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 150

3134 - 5-20 3-10 20-30 153

3135 - 5-20 3-10 20-30 153

3136 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 155

3137 - 10-20 20-50 20-50 155

3138 - 10-20 30-50 157

3139 - 10-20 30-50 157

3140 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 159

3141 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 140

3142 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 140

3144 - 10-20 143

3145 - 10-20 143

3146 - 10-20 10-20 20-30 144

3147 - 10-20 148

3148 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 152

3149 - 10-30 151

3150 - 5-20 3-10 20-30 154

3151 - 3-10 2-5 20-30 154

3152 - 20-50 5-20 10-20 20-50 20-50 156

3153 - 10-20 20-50 20-50 156

3154 - 10-20 30-50 158

3155 - 10-20 30-50 158

3156 - 10-20 10-20 160

3158 - 10-20 168

3159 - 10-20 170

3160 - 10-20 169

3161 - 10-20 164

3162 - 10-20 165

3163 - 10-20 166

3164 - 10-20 167

3165 - 10-20 171

3166 - 10-20 176

3167 - 10-20 181

3168 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 172

3169 - 10-20 174

3170 - 10-20 10-20 20-30 174
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– скорость резания (vc м/мин)
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3171 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 172

3172 - 10-20 30-50 178

3173 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 178

3174 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 173

3175 - 10-20 175

3176 - 10-20 10-20 20-30 175

3177 - 10-20 177

3178 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 173

3179 - 10-20 30-50 179

3180 - 10-20 10-20 179

3182 - 10-20 183

3183 - 184

3184 - 185

3185 - 186

3186 - 186

3187 - 187

3188 - 188

3189 - 189

3190 - 190

3191 - 10-20 191

3192 - 10-20 201

3193 - 10-20 202

3194 - 10-20 200

3195 - 5-20 3-10 20-30 192

3196 - 5-20 3-10 20-30 208

3197 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 192

3198 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 193

3199 - 10-20 196

3200 10-20 197

3201 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 196

3202 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 197

3203 - 10-20 30-50 204

3204 - 10-20 30-50 205

3205 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 192

3206 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 208

3207 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 194

3208 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 195
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– скорость резания (vc м/мин)

Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам
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3210 - 10-20 199

3211 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 198

3212 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 199

3213 - 3-10 2-5 20-30 194

3214 - 3-10 2-5 20-30 203

3215 - 10-20 30-50 206

3216 - 10-20 30-50 207

3217 - 10-20 10-20 206

3218 - 10-20 10-20 203

3219 - 10-20 224

3220 - 10-20 225

3221 - 10-20 223

3222 - 5-20 3-10 20-30 215

3223 - 5-20 3-10 20-30 251

3224 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 215

3225 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 216

3226 - 10-20 219

3227 - 10-20 220

3228 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 219

3229 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 220

3230 - 10-20 30-50 227

3231 - 10-20 30-50 228

3232 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 215

3233 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 231

3234 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 217

3235 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 218

3236 - 10-20 221

3237 - 10-20 220

3238 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 221

3239 - 10-20 10-20 6-10 6-10 20-40 10-30 220

3240 - 3-10 2-5 20-30 217

3241 - 3-10 2-5 20-30 226

3242 - 10-20 30-50 229

3243 - 10-20 30-50 230

3244 - 10-20 10-20 229

3245 - 10-20 10-20 226

3246 - 10-20 235

3247 - 20-50 20-50 10-20 20-50 20-50 234
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– скорость резания (vc м/мин)
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3248 - 10-20 30-50 236

3249 - 10-20 238

3250 - 10-20 240

3251 - 10-20 257

3252 - 10-20 239

3253 - 241

3254 - 242

3255 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 135

3256 - 10-20 135

3257 - 20-50 20-50 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 137

3258 - 10-20 137

3259 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 136

3260 - 10-20 136

3261 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 138

3262 - 10-20 138

3263 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 211

3264 - 10-20 211

3265 - 20-50 20-50 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 213

3266 - 10-20 213

3267 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 212

3268 - 10-20 212

3269 - 10-20 214

3270 - 20-50 20-50 20-50 113

3271 - 20-50 20-50 20-50 114

3272 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 214

3274 - 20-50 20-50 20-50 115

3275 - 20-50 20-50 113

3276 - 10-20 50

3277 - 10-20 49

3278 - 10-15 48

3279 - 20-50 20-50 116

3280 - 20-50 20-50 20-50 180

3281 - 20-50 20-50 180

3282 - 20-50 20-50 209

3283 - 20-50 20-50 210

3284 - 20-50 20-50 232

3285 - 20-50 20-50 233

3286 - 20-30 47
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– скорость резания (vc м/мин)
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3287 - 20-30 47

3288 - 10-30 126

3289 - 10-30 126

3290 - 10-30 126

3291 - 30-50 30-50 117

3292 - 30-50 30-50 118

3294 - 20-40 20-40 56

3295 - 20-40 109

3296 - 10-30 10-30 109

3297 - 20-40 123

3298 - 10-30 10-30 123

3299 - 30-50 30-50 119

3300 - 30-50 30-50 120

3303 - 30-50 30-50 121

3304 - 30-50 30-50 122

3306 - 20-40 124

3307 - 20-40 125

3312 - 4-6 127

3313 - 4-6 127

3314 - 15-20 127

С3019 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 61

С3022 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 63

С3032 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 77

С3065 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 64

С3068 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 66

С3080 - 20-50 20-50 5-20 20-50 20-50 20-50 78

С3128 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 139

С3141 - 20-50 20-50 5-20 10-20 10-20 20-50 20-50 20-50 30-50 30-50 20-30 140

С3270 - 20-50 20-50 20-50 113

С3271 - 20-50 20-50 20-50 114

С3291 - 30-50 30-50 117

С3292 - 30-50 30-50 118

С3299 - 30-50 30-50 119

С3300 - 30-50 30-50 120

С3303 - 30-50 30-50 121
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– скорость резания (vc м/мин)

Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам Применяемость метчиков по обрабатываемым материалам
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3113 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 128

3115 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 129

3117 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 131

3118 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 132

3119 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 133

3120 - 20-30 20-30 10-20 20-30 30-40 30-40 131

3121 - 20-30 20-30 10-20 20-30 30-40 30-40 132

3122 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 130

3157 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 163

3181 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 182

3308 - 30-40 30-40 134

3309 - 20-30 134

3310 - 30-40 30-40 129

3311 - 30-40 30-40 163

С3113 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 128

С3115 - 20-30 20-30 20-30 30-40 30-40 129

На
ка
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и



44 45

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS

Форма заборной части -

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое левое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H-LH Допуск диаметра

3008 3009 Артикул

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-Е

Форма заборной части -

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H 6НХ Допуск диаметра

3010 3011 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2) 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали 
(≤1200 Н/мм2) 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M1 0,25 32,00 5,50 2,50 2,10 0,75 M27 3,00 110,00 38,00 20,00 16,00 24,00
M1,1 0,25 32,00 5,50 2,50 2,10 0,85 M30 3,50 125,00 40,00 22,00 18,00 26,50
M1,2 0,25 32,00 5,50 2,50 2,10 0,95 M33 3,50 125,00 40,00 25,00 20,00 29,50
M1,4 0,30 32,00 7,00 2,50 2,10 1,10 M36 4,00 150,00 45,00 28,00 22,00 32,00
M1,6 0,35 32,00 8,00 2,50 2,10 1,25 M39 4,00 150,00 50,00 32,00 24,00 35,00
M1,8 0,35 32,00 8,00 2,50 2,10 1,45 M42 4,50 150,00 50,00 32,00 24,00 37,50
M2 0,40 36,00 8,00 2,80 2,10 1,60 M45 4,50 160,00 50,00 36,00 29,00 40,50
M2,2 0,45 36,00 9,00 2,80 2,10 1,75 M48 5,00 180,00 56,00 36,00 29,00 43,00
M2,5 0,45 36,00 9,00 2,80 2,10 2,05 M52 5,00 180,00 56,00 40,00 32,00 47,00
M3 0,50 41,50 12,20 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 45,00 14,00 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 46,40 14,00 4,50 3,40 3,30
M4,5 0,75 50,00 16,00 6,00 4,90 3,70
M5 0,80 50,00 16,00 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 52,50 18,00 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 50,00 18,00 6,00 4,90 6,00
M8 1,25 63,00 18,00 6,00 4,90 6,80
M9 1,25 63,00 18,00 7,00 5,50 7,80
M10 1,50 70,00 23,00 7,00 5,50 8,50
M11 1,50 70,00 23,00 8,00 6,20 9,50
M12 1,75 75,00 28,00 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 80,00 30,00 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 80,00 30,00 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 95,00 35,00 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 95,00 34,00 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 100,00 34,00 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 110,00 38,00 18,00 14,50 21,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 41,50 12,20 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 46,40 14,00 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 50,00 16,00 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 52,50 18,00 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 63,00 18,00 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 70,00 23,00 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 75,00 28,00 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 80,00 30,00 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 80,00 30,00 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 95,00 34,00 16,00 12,00 17,50
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Пример заказа: 3010 – М3 – метчик артикула 3010 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3011 – М20 – метчик артикула 3011 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3008 – М3,5 – метчик артикула 3008 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3009 – М20  – метчик артикула 3009 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент М

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3286 3287 Артикул

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-Е

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3058 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С 2 канавками, заточка формы С.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 38, 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С. 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2) 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M2,5 0,45 41 8 2,80 1,80 2,05
M3 0,50 41 9 3,00 2,10 2,50
M3,5 0,60 49 10 3,50 2,40 2,90
M4 0,70 49 12 4,00 2,70 3,30
M5 0,80 56 15 5,00 3,40 4,20
M6 1,00 62 17 6,00 4,00 5,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 40 11 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 45 13 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 50 16 24 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 56 18 27 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 63 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 70 23 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 75 28 9,00 7,00 10,20
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Пример заказа: 3058 – М10 – метчик артикула 3058 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3286 – М2,5 – метчик артикула 3286 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3287 – М3,5 – метчик артикула 3287 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

6НХ Допуск диаметра

3277 Артикул

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-Е

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

6НХ Допуск диаметра

3278 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С, 
общая длина = 2 х DIN 376 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С. 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,25 180 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 200 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 220 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 220 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 220 26 12,00 9,00 14,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 40 11 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 45 13 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 50 16 24 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 56 18 27 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 63 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 70 23 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 75 28 9,00 7,00 10,20

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

М

Пример заказа: 3278 – М12  – метчик артикула 3278 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3277 – М14  – метчик артикула 3277 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент М

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-Е

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3059 Артикул

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

6НХ Допуск диаметра

3276 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С. 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2) 

Глубина отверстия 2×D 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С, 
общая длина = 2 х DIN 371

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 40 11 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 45 13 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 50 16 24 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 56 18 27 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 63 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 70 23 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 75 28 9,00 7,00 10,20

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M4 0,70 125 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 140 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 160 16 30 6,00 4,90 5,00
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Пример заказа: 3276 – М4 – метчик артикула 3276 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3059 – М10  – метчик артикула 3059 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3060 Артикул

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3061 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С, общая дли-
на = 2 х DIN 376.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2) 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С, общая дли-
на = 2 х DIN 371

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,25 180 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 200 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 220 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 220 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 220 26 12,00 9,00 14,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M4 0,70 125 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 140 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 160 16 30 6,00 4,90 5,00
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Пример заказа: 3061 – М6  – метчик артикула 3061 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3060 – М16  – метчик артикула 3060 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 357

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3012 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, длинная забор-
ная часть = 2/3 длины резьбы

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные и легированные 
стали  ≤900 Н/мм2

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 70 22 2,20 2,50
M3,5 0,60 80 25 2,50 2,10 2,90
M4 0,70 90 25 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 100 28 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 110 32 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 125 40 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 140 45 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 180 50 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 200 56 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 200 63 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 250 70 16,00 12,00 17,50

d
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d
1
 

l1 

l2 

М

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3013 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Комбинированный спиральный ма-
шинный метчик, отверстие под резь-
бу и резьба изготавливаются сверлом 
за одну операцию без смены инстру-
мента, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали ≤800 Н/мм2

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм ls, мм d2, мм ds, мм
M3 0,50 62 12,50 9,00 3,50 2,55 2,70
M3,5 0,60 66 16,00 10,00 4,00 2,95 3,00
M4 0,70 66 16,00 10,00 4,50 3,36 3,40
M5 0,80 76 18,00 12,50 6,00 4,26 4,90
M6 1,00 81 20,00 14,00 6,00 5,05 4,90
M8 1,25 93 12,00 20,00 6,00 6,80 4,90
M10 1,50 99 14,00 22,00 7,00 8,55 5,50
M12 1,75 106 16,00 25,00 9,00 10,30 7,00
M14 2,00 114 18,00 28,00 11,00 12,10 9,00
M16 2,00 123 20,00 32,00 12,00 14,10 9,00

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

ls 

d
s 

Пример заказа: 3012 – М10 – метчик артикула 3012 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3013 – М3,5 – метчик артикула 3013 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 352

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3014 3294 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением, артикул 3294 с шах-
матным расположением зубьев.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 26, 40

- нелегированные стали  ≤800 Н/мм2 
(артикул 3014)
- цветные металлы (артикул 3294)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 40 11 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 45 13 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 50 16 24 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 56 18 27 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 63 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 70 23 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 75 28 9,00 7,00 10,20

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

М М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3015 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка фор-
мы В, с поднутрением, общая длина 
= 2 х DIN 376

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали ≤800 Н/мм2

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,25 180 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 200 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 220 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 220 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 220 26 12,00 9,00 14,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3015 – М14 – метчик артикула 3015 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)Пример заказа: 3014 – М4 – метчик артикула 3014 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3294 – М10  – метчик артикула 3294 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3017 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма А.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,75
M1,1 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,85
M1,2 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,95
M1,4 0,30 40 7,0 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8,0 2,50 2,10 1,25
M1,8 0,35 40 8,0 2,50 2,10 1,45
M2 0,40 45 8,0 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9,0 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9,0 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10,0 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10,0 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12,0 21 4,50 3,40 3,30
M4,5 0,75 70 14,0 25 6,00 4,90 3,70
M5 0,80 70 14,0 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16,0 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16,0 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18,0 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 18,0 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 20,0 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

М М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3018 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма А, забор-
ная часть  5 – 6 витков.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 2,20 2,50
M3,5 0,60 56 11 2,50 2,10 2,90
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M7 1,00 80 16 5,50 4,30 6,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M9 1,25 90 18 7,00 5,50 7,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M11 1,50 100 20 8,00 6,20 9,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50
M33 3,50 180 40 25,00 20,00 29,50
M36 4,00 200 45 28,00 22,00 32,00
M39 4,00 200 45 32,00 24,00 35,00
M42 4,50 200 50 32,00 24,00 37,50
M45 4,50 220 50 36,00 29,00 40,50
M48 5,00 250 56 36,00 29,00 43,00
M52 5,00 250 56 40,00 32,00 47,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3017 – М2,2 – метчик артикула 3017 для нарезания резьбы М2,2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3018 – М27  – метчик артикула 3018 для нарезания резьбы М27 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3016 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка фор-
мы В, с поднутрением, общая длина 
= 2 х DIN 371

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M4 0,70 125 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 140 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 160 16 30 6,00 4,90 5,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3019 С3019 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 26, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3016 – М4  – метчик артикула 3016 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3019 – М2,5 – метчик артикула 3019 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3019 – М10 – метчик артикула С3019 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

ММ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 3-6G 7G Допуск диаметра

3020 3021 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

М

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3022 С3022 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 26, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3020 – М6  – метчик артикула 3020 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3021 – М4  – метчик артикула 3021 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3022 – М14 – метчик артикула 3022 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3022 – М27 – метчик артикула С3022 для нарезания резьбы М27 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3065 С3065 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

*Mетчики сподводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 28,40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 3-6G 7G Допуск диаметра

3066 3067 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.28

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3066 – М2,5 – метчик артикула 3066 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3067 – М10 – метчик артикула 3067 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3065 – М4 – метчик артикула 3065 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3065 – М10 – метчик артикула С3065 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

ММ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3068 С3068 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 40°, заточка формы С.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 28, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3025 3026 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M4,5 0,75 70 14 25 6,00 4,90 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 18 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3025 – М3,5 – метчик артикула 3025 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3026 – М4,5 – метчик артикула 3026 для нарезания резьбы М4,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3068 – М12 – метчик артикула 3068 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3068 – М27 – метчик артикула С3068 для нарезания резьбы М27 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



68 69

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия обработка паром Покрытие

левое правое Направление резания

ISO 2-6H-LH ISO 2-6H Допуск диаметра

3027 3030 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M4,5 0,75 70 14 25 6,00 4,90 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 18 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия обработка паром Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H Допуск диаметра

3028 3029 3031 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 2,20 2,50
M3,5 0,60 56 11 2,50 2,10 2,90
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M7 1,00 80 16 5,50 4,30 6,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M9 1,25 90 18 7,00 5,50 7,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M11 1,50 100 20 8,00 6,20 9,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50
M33 3,50 180 40 25,00 20,00 29,50
M36 4,00 200 45 28,00 22,00 32,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3028 – М10 – метчик артикула 3028 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3029 – М20 – метчик артикула 3029 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3031 – М33 – метчик артикула 3031 для нарезания резьбы М33 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3027 – М2,2 – метчик артикула 3027 для нарезания резьбы М2,2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3030 – М4,5 – метчик артикула 3030 для нарезания резьбы М4,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



70 71

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3071 3072 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1,4 0,30 40 7 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8 2,50 2,10 1,25
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 6 10 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 15 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°,заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия обработка паром Покрытие

левое правое Направление резания

ISO 2-6H-LH ISO 2-6H Допуск диаметра

3073 3076 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1,4 0,30 40 7 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8 2,50 2,10 1,25
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 6 10 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 15 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3071 – М2,2 – метчик артикула 3071 для нарезания резьбы М2,2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3072 – М3,5 – метчик артикула 3072 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3073 – М2,5 – метчик артикула 3073 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3076 – М3,5 – метчик артикула 3076 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия обработка паром Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H Допуск диаметра

3074 3075 3077 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 56 7 2,20 2,50
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M7 1,00 80 12 5,50 4,30 6,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M9 1,25 90 15 7,00 5,50 7,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M11 1,50 100 18 8,00 6,20 9,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50
M33 3,50 180 40 25,00 20,00 29,50
M36 4,00 200 45 28,00 22,00 32,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое левое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H-LH Допуск диаметра

3000 3001 3002 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,75
M1,1 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,85
M1,2 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,95
M1,4 0,30 40 7,0 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8,0 2,50 2,10 1,25
M1,8 0,35 40 8,0 2,50 2,10 1,45
M2 0,40 45 8,0 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9,0 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9,0 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10,0 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10,0 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12,0 21 4,50 3,40 3,30
M4,5 0,75 70 14,0 25 6,00 4,90 3,70
M5 0,80 70 14,0 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16,0 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16,0 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18,0 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 18,0 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 20,0 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Пример заказа: 3000 – М10 – метчик артикула 3000 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3001 – М2,2 – метчик артикула 3001 для нарезания резьбы М2,2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3002 – М3,5 – метчик артикула 3002 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3074 – М10 – метчик артикула 3074 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3075 – М20 – метчик артикула 3075 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3077 – М33 – метчик артикула 3077 для нарезания резьбы М33 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое левое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H-LH Допуск диаметра

3003 3004 3005 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 2,20 2,50
M3,5 0,60 56 11 2,50 2,10 2,90
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M7 1,00 80 16 5,50 4,30 6,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M9 1,25 90 18 7,00 5,50 7,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M11 1,50 100 20 8,00 6,20 9,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50
M33 3,50 180 40 25,00 20,00 29,50
M36 4,00 200 45 28,00 22,00 32,00
M39 4,00 200 45 32,00 24,00 35,00
M42 4,50 200 50 32,00 24,00 37,50
M45 4,50 220 50 36,00 29,00 40,50
M48 5,00 250 56 36,00 29,00 43,00
M52 5,00 250 56 40,00 32,00 47,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3078 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M9 1,25 90 18 35 9,00 7,00 7,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 7,80

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3003 – М10 – метчик артикула 3003 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3004 – М20 – метчик артикула 3004 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3005 – М33 – метчик артикула 3005 для нарезания резьбы М33 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3078 – М3,5 – метчик артикула 3078 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3079 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Направление резания правое.

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное* нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN TiAlN TiAlN Покрытие

DIN 371 DIN 371 DIN 376 Стандарт

6НХ 6НХ 6НХ Допуск диаметра

3032 С3032 3033 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка фор-
мы В, минимальная смазка и сухая 
обработка

*Mетчики сподводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 26, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- чугун с шаровидным и 
вермикулярным графитом

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3032 – М8 – метчик артикула 3032 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3032 – М12 – метчик артикула С3032 для нарезания резьбы М12 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3033 – М16 – метчик артикула 3033 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3079 – М12 – метчик артикула 3079 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



78 79

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Направление резания правое

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN TiAlN TiAlN Покрытие

DIN 371 DIN 371 DIN 376 Стандарт

6НХ 6НХ 6НХ Допуск диаметра

3080 С3080 3081 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С, минималь-
ная смазка и сухая обработка

*Mетчики сподводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 30, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- чугун с шаровидным и 
вермикулярным графитом 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3035 3036 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1 0,25 40 5,5 2,50 2,10 0,75
M1,4 0,30 40 7,0 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8,0 2,50 2,10 1,25
M2 0,40 45 8,0 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9,0 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9,0 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10,0 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10,0 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12,0 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14,0 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16,0 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16,0 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18,0 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20,0 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3080 – М8 – метчик артикула 3080 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3080 – М12 – метчик артикула С3080 для нарезания резьбы М12 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3081 – М16 – метчик артикула 3081 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3035 – М2,5 – метчик артикула 3035 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3036 – М3,5 – метчик артикула 3036 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



80 81

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3037 3023 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- нелегированные и легированные 
стали ≥1200 Н/мм2 (артикул 3023)
- быстрорежущие стали (артикул 3037)
- цветные металлы и сплавы  
(артикул 3037)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3037 – М12 – метчик артикула 3037 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3023 – М16 – метчик артикула 3023 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3083 3084 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1,4 0,30 40 7 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8 2,50 2,10 1,25
M1,8 0,35 40 8 2,50 2,10 1,45
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3083 – М2,5 – метчик артикула 3083 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3084 – М3,5 – метчик артикула 3084 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



82 83

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подв ода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3085 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.30

- нелегированные стали  
(≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3085 – М22 – метчик артикула 3085 для нарезания резьбы М22 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3086 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1,4 0,30 40 7 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8 2,50 2,10 1,25
M1,8 0,35 40 8 2,50 2,10 1,45
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали (≤800Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3086 – М3,5 – метчик артикула 3086 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

ММ



84 85

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3087 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали  
(≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3087 – М12 – метчик артикула 3087 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3088 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M1,4 0,30 40 7 2,50 2,10 1,10
M1,6 0,35 40 8 2,50 2,10 1,25
M1,8 0,35 40 8 2,50 2,10 1,45
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы Е.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали  
(≤ 800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3088 – М2,5 – метчик артикула 3088 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3089 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы Е.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали  
(≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы и сплавы)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3089 – М18 – метчик артикула 3089 для нарезания резьбы М18 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное азотированное TiCN Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H Допуск диаметра

3039 3040 3038 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 26, 28

- нелегированные и легированые 
стали (100–1400 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3039 – М3 – метчик артикула 3039 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3040 – М6 – метчик артикула 3040 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3038 – М10 – метчик артикула 3038 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3042 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 36 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (1000–1400 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3042 – М22 – метчик артикула 3042 для нарезания резьбы М22 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3095 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3095 – М14 – метчик артикула 3095 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3091 3094 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (1000–1400 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3091 – М16 – метчик артикула 3091 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3094 – М22 – метчик артикула 3094 для нарезания резьбы М22 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3064 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

C правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированые 
стали (≤1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3064 – М2,5 – метчик артикула 3064 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия TiCN Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G ISO 2-6H Допуск диаметра

3092 3093 3090 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированые 
стали (100–1400 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Пример заказа: 3092 – М4 – метчик артикула 3092 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3093 – М8 – метчик артикула 3093 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3090 – М10 – метчик артикула 3090 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3043 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением, с шахматным распо-
ложением зубьев.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (1200–14000 Н/мм2)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3043 – М3,5 – метчик артикула 3043 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3044 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением, с шахматным распо-
ложением зубьев.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (1000–14000 Н/мм2)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3044 – М14 – метчик артикула 3044 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3096 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 25°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (1200–14000 Н/мм2)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3096 – М2,5 – метчик артикула 3096 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3097 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 25°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (1200–14000 Н/мм2)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3097 – М20 – метчик артикула 3097 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3006 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,2 0,45 45 9 2,80 2,10 1,75
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой заточка формы D.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- закаленные стали (42–50 HRC)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3006 – М2,2 – метчик артикула 3006 для нарезания резьбы М2,2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN Покрытие

правое Направление резания

6HX Допуск диаметра

3007 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой заточка формы D.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- закаленные стали (42–50 HRC)
- специальные сплавы (на основе 
никеля)
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3007 – М24 – метчик артикула 3007 для нарезания резьбы М24 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3045 3047 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3045 – М2,5 – метчик артикула 3045 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3047 – М10 – метчик артикула 3047 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3046 3048 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3046 – М12 – метчик артикула 3046 для нарезания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3048 – М20 – метчик артикула 3048 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6HХ Допуск диаметра

3100 3104 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нержавеющие стали
- цветные металлы и сплаваы 
(артикул 3104)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3100 – М2,5 – метчик артикула 3100 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3104 – М10 – метчик артикула 3104 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



102 103

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN TiCN Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6HХ Допуск диаметра

3099 3103 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3099 – М16 – метчик артикула 3099 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3103 – М30 – метчик артикула 3103 для нарезания резьбы М30 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN TiCN Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6HХ Допуск диаметра

3098 3102 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3098 – М4 – метчик артикула 3098 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3102 – М8 – метчик артикула 3102 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



104 105

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6НХ 6НХ Допуск диаметра

3101 3105 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нержавеющие стали 
- цветные металлы (артикул 3105)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3101 – М10 – метчик артикула 3101 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3105 – М24 – метчик артикула 3105 для нарезания резьбы М24 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3049 3051 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3049 – М3 – метчик артикула 3049 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3051 – М6 – метчик артикула 3051 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



106 107

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiСN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3050 3052 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нержавеющие стали 
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3050 – М16 – метчик артикула 3050 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3052 – М20 – метчик артикула 3052 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3053 3054 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3053 – М2 – метчик артикула 3053 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3054 – М5 – метчик артикула 3054 для нарезания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



108 109

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3055 3057 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3057)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3055 – М10 – метчик артикула 3055 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3057 – М24 – метчик артикула 3057 для нарезания резьбы М24 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия DLC Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3056 3295 3296 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 28, 40

- нелегированные и легированные 
стали ≤1000 Н/мм2  (артикул 3056)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3056)
- цветные металлы  
(артикул 3295 и 3296)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3056 – М2 – метчик артикула 3056 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3295 – М3 – метчик артикула 3295 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3296 – М5 – метчик артикула 3296 для нарезания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



110 111

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3106 3107 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3106 – М2,5 – метчик артикула 3106 для нарезания резьбы М2,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3107 – М3,5 – метчик артикула 3107 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия обработка паром TiN Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3108 3110 3112 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3112)

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,50 56 7 2,20 2,50
M4 0,70 63 8 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 10 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 25 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50 21,00
M27 3,00 160 30 20,00 16,00 24,00
M30 3,50 180 35 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3108 – М10 – метчик артикула 3108 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3110 – М20 – метчик артикула 3110 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3112 – М27 – метчик артикула 3112 для нарезания резьбы М27 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром TiN Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3109 3111 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3111)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3109 – М4 – метчик артикула 3109 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3111 – М10 – метчик артикула 3111 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет да, центральное* нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN TiAlN азотированное Покрытие

правое правое правое Направление резания

6HХ 6HХ 6HХ Допуск диаметра

3270 С3270 3275 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 4,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С. 
Артикулы 3270 и С3270 рекоменду-
ются также при минимальной смазке 
и сухой обработке.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 38, 40

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3270 – М2 – метчик артикула 3270 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3270 – М10 – метчик артикула C3270 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3275 – М5 – метчик артикула 3275 для нарезания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М



114 115

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN TiAlN Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6HХ Допуск диаметра

3271 С3271 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С. 
Артикул 3271 рекомендуется так-
же при минимальной смазке и су-
хой обработке.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 38, 40

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3271 – М10 – метчик артикула 3271 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3271 – М24 – метчик артикула С3271 для нарезания резьбы М24 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

М

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN Покрытие

правое Направление резания

6HХ Допуск диаметра

3274 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 16 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы Е.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3274 – М6 – метчик артикула 3274 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

6HХ Допуск диаметра

3279 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M4 0,70 63 12 2,80 2,10 3,30
M5 0,80 70 14 3,50 2,70 4,20
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50
M22 2,50 140 30 18,00 14,50 19,50
M24 3,00 160 36 18,00 14,50 21,00
M30 3,50 180 40 22,00 18,00 26,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3279 – М14 – метчик артикула 3279 для нарезания резьбы М14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC DLC Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3291 С3291 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3291 – М4 – метчик артикула 3291 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3291 – М10 – метчик артикула C3291 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC DLC Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3292 С3292 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M8.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3292 – М8 – метчик артикула 3292 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3292 – М18 – метчик артикула C3292 для нарезания резьбы М18 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC DLC Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3299 С3299 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3299 – М5 – метчик артикула 3299 для нарезания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3299 – М10 – метчик артикула C3299 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC DLC Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3300 С3300 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3300 – М6 – метчик артикула 3330 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3300 – М14 – метчик артикула C3300 для нарезания резьбы М14 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC DLC Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3303 С3303 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы Е.

*Mетчики с подводом СОЖ изготавли-
ваются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3303 – М6 – метчик артикула 3303 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3303 – М10 – метчик артикула C3303 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

DLC Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3304 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы Е.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3304 – М6 – метчик артикула 3334 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3297 3298 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 24 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 15,50
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением, (артикул 3298 с шах-
матным расположением зубьев)

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3297 – М16 – метчик артикула 3297 для нарезания резьбы М16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3298 – М20 – метчик артикула 3298 для нарезания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3306 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 6 10 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 6 12 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 7 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 7 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 8 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 10 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 12 30 6,00 4,90 5,00
M7 1,00 80 12 30 7,00 5,50 6,00
M8 1,25 90 15 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 18 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 45°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3306 – М3,5 – метчик артикула 3306 для нарезания резьбы М3,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3307 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 1,00 80 12 4,50 3,40 5,00
M8 1,25 90 15 6,00 4,90 6,80
M10 1,50 100 18 7,00 5,50 8,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 10,20
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 12,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 17,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 45°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3307 – М10 – метчик артикула 3307 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3290 3288 3289 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 1,60
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 2,05
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M3,5 0,60 56 10 20 4,00 3,00 2,90
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

3 прямых канавки (артикул 3290),  
и 2 прямых канавки (артикул 3288  
и 3289), заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 40

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3290 – М2 – метчик артикула 3290 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3288 – М4 – метчик артикула 3288 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3289 – М8 – метчик артикула 3289 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Каналы для внутреннего 
подвода СОЖ

нет

Направление резания правое

Форма заборной части

 

DIN 371 DIN 376 DIN 371 Стандарт

обработка паром обработка паром азотированное Покрытие

РM РM HSS-E Режущий материал

6HХ 6HХ 6HХ Допуск диаметра

3312 3313 3314 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка фор-
мы С, с шахматным расположе-
нием зубьев 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 40

- титан и титановые сплавы
- пластмассы (артикул 3314)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,50
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,30
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,20
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,00
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 6,80
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 8,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 10,20
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 17,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Пример заказа: 3312 – М4 – метчик артикула 3312 для нарезания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3313 – М8 – метчик артикула 3313 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3314 – М10 – метчик артикула 3314 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное* Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

6НХ 6НХ Допуск диаметра

3113 С3113 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы С, начиная с M5 – со 
смазочной канавкой.

*Метчики бесстружечные с подводом 
СОЖ изготавливаются, начиная с M6.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные стали (<800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3113 – М6 – метчик бесстружечный артикула 3113 для накатывания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3113 – М10 – метчик бесстружечный артикула C3113 для накатывания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN CrN Покрытие

правое правое правое Направление резания

6НХ 6НХ 6HХ Допуск диаметра

3115 С3115 3310 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы С, со смазочными ка-
навками.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные стали <800 Н/мм2 
(артикул 3115 и С 3115)
- цветные металлы (артикул 3310)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 11,20
M16 2,00 110 26 12,00 9,00 15,10
M20 2,50 140 30 16,00 12,00 18,90

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3115 – М12 – метчик бесстружечный артикула 3115 для накатывания резьбы М12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3115 – М16 – метчик бесстружечный артикула С3115 для накатывания резьбы М16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3310 – М20 – метчик бесстружечный артикула 3310 для накатывания резьбы М20 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

6НХ Допуск диаметра

3122 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы D, начиная с M 5, со 
смазочной канавкой

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные стали (<800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3122 – М4 – метчик бесстружечный артикула 3122 для накатывания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiСN Покрытие

правое правое Направление резания

6НХ 6НХ Допуск диаметра

3117 3120 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы С, начиная с M5 – со 
смазочной канавкой.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные и легированные 
стали ≤1200 Н/мм2 (артикул 3117)
- чугуны (артикул 3120)
- нержавеющие стали (артикул 3120)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3117 – М4 – метчик бесстружечный артикула 3117 для накатывания резьбы М4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3120 – М10 – метчик бесстружечный артикула 3120 для накатывания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал РM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiСN Покрытие

правое правое Направление резания

6НХ 6НХ Допуск диаметра

3118 3121 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы Е, начиная с M5, со 
смазочной канавкой.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные и легированные 
стали ≤1200 Н/мм2 (артикул 3118)
- чугуны (артикул 3121)
- нержавеющие стали (артикул 3121)

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

Пример заказа: 3118 – М3 – метчик бесстружечный артикула 3118 для накатывания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3121 – М5 – метчик бесстружечный артикула 3121 для накатывания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

6НХ Допуск диаметра

3119 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы F, входной конус  
1,5–2 витка, начиная с M5 – со сма-
зочной канавкой.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3119 – М6 – накатчик артикула 3119 для накатывания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

CrN TiN Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6GХ Допуск диаметра

3308 3309 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
M3 0,50 56 10 18 3,50 2,70 2,80
M4 0,70 63 12 21 4,50 3,40 3,70
M5 0,80 70 14 25 6,00 4,90 4,65
M6 1,00 80 16 30 6,00 4,90 5,55
M8 1,25 90 18 35 8,00 6,20 7,40
M10 1,50 100 20 39 10,00 8,00 9,30

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы С, начиная с M 5 – со 
смазочной канавкой.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

Пример заказа: 3308 – М5 – накатчик артикула 3308 для накатывания резьбы М5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3309 – М8 – накатчик артикула 3309 для накатывания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

6H mod 6H mod Допуск диаметра

3255 3256 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
EGM2,5 0,45 56 10 18 3,50 2,70 2,65
EGM3 0,50 63 12 21 4,50 3,40 3,15
EGM3,5 0,60 70 14 25 6,00 4,90 3,70
EGM4 0,70 70 14 25 6,00 4,90 4,20
EGM5 0,80 80 16 30 6,00 4,90 5,25
EGM6 1,00 90 18 35 8,00 6,20 6,30
EGM8 1,25 100 20 39 10,00 8,00 8,40

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3255)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3255)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3255 – EGM4 – метчик артикула 3255 для калибрования метрической резьбы 4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3256 – EGM8 – метчик артикула 3256 для калибрования метрической резьбы 8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

М EG-М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

6H mod 6H mod Допуск диаметра

3259 3260 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
EGM2,5 0,45 56 10 18 3,50 2,70 2,65
EGM3 0,50 63 12 21 4,50 3,40 3,15
EGM3,5 0,60 70 14 25 6,00 4,90 3,70
EGM4 0,70 70 14 25 6,00 4,90 4,20
EGM5 0,80 80 16 30 6,00 4,90 5,25
EGM6 1,00 90 18 35 8,00 6,20 6,30
EGM8 1,25 100 20 39 10,00 8,00 8,40

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3259)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3259)

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

Пример заказа: 3259 – EGМ5 – метчик артикула 3259 для калибрования метрической резьбы 5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3260 – EGМ8 – метчик артикула 3260 для калибрования метрической резьбы 8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

6H mod 6H mod Допуск диаметра

3257 3258 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
EGM10 1,50 110 22 9,00 7,00 10,40
EGM12 1,75 110 24 11,00 9,00 12,50
EGM14 2,00 110 26 12,00 9,00 14,50
EGM16 2,00 125 30 14,00 11,00 16,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3257)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3257)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3257 – EGМ12 – метчик артикула 3257 для калибрования метрической резьбы 12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3258 – EGМ16 – метчик артикула 3258 для калибрования метрической резьбы 16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

EG-М EG-М
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

6H mod 6H mod Допуск диаметра

3261 3262 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой 
канавкой,примерно 40°, заточ-
ка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3261)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3261)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
EGM10 1,50 110 22 9,00 7,00 10,40
EGM12 1,75 110 24 11,00 9,00 12,50
EGM14 2,00 110 26 12,00 9,00 14,50
EGM16 2,00 125 30 14,00 11,00 16,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3261 – EGМ14 – метчик артикула 3261 для калибрования метрической резьбы 14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3262 – EGМ16 – метчик артикула 3262 для калибрования метрической резьбы 16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, радиальное нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN TiN Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3128 С3128 3129 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 30, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3128 – М12х1,00 – метчик артикула 3128 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3128 – М16х1,50 – метчик артикула С3128 для нарезания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3129 – М20х1,50 – метчик артикула 3129 для нарезания резьбы М20 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

EG-М МF
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет да, центральное нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN TiN TiN Покрытие

правое правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3141 С3141 3142 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой,  
примерно 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 32, 40

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3141 – М8х1,00 – метчик артикула 3141 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3141 – М10х1,00 – метчик артикула C3141 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3142 – М12х1,50 – метчик артикула 3142 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

MF МF

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3131 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3131 – М14х1,50 – метчик артикула 3131 для нарезания резьбы М14 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,35 56 8 2,20 2,65
M3,5 0,35 56 9 2,50 2,10 3,15
M4 0,35 63 10 2,80 2,10 3,65
M4 0,50 63 10 2,80 2,10 3,50
M4,5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,00
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,50 80 15 6,00 4,90 7,50
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M9 0,75 80 18 7,00 5,50 8,20
M9 1,00 90 18 7,00 5,50 8,00
M10 0,50 90 18 7,00 5,50 9,50
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M11 1,00 90 18 8,00 6,20 10,00
M12 0,50 100 18 9,00 7,00 11,50
M12 0,75 100 18 9,00 7,00 11,20
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M13 1,00 100 18 11,00 9,00 12,00
M14 0,75 100 18 11,00 9,00 13,20
M14 1,00 100 18 11,00 9,00 13,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M15 1,00 100 18 12,00 9,00 14,00
M15 1,50 100 18 12,00 9,00 13,50
M16 1,00 100 18 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M17 1,00 100 18 12,00 9,00 16,00
M18 1,00 110 20 14,00 11,00 17,00
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M18 2,00 125 20 14,00 11,00 16,00
M20 1,00 125 24 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M20 2,00 140 24 16,00 12,00 18,00
M22 1,00 125 24 18,00 14,50 21,00
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M22 2,00 140 24 18,00 14,50 20,00
M24 1,00 140 24 18,00 14,50 23,00
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50
M24 2,00 140 24 18,00 14,50 22,00
M25 1,50 140 24 18,00 14,50 23,50
M26 1,50 140 24 18,00 14,50 24,50
M27 1,50 140 28 20,00 16,00 25,50
M27 2,00 140 28 20,00 16,00 25,00
M28 1,50 140 28 20,00 16,00 26,50
M30 1,00 150 28 22,00 18,00 29,00
M30 1,50 150 28 22,00 18,00 28,50
M30 2,00 150 28 22,00 18,00 28,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M32 1,50 150 28 22,00 18,00 30,50
M33 1,50 160 28 25,00 20,00 31,50
M33 2,00 160 28 25,00 20,00 31,00
M34 1,50 170 28 28,00 22,00 32,50
M35 1,50 170 28 28,00 22,00 33,50
M36 1,50 170 28 28,00 22,00 34,50
M36 2,00 170 28 28,00 22,00 34,00
M36 3,00 200 36 28,00 22,00 33,00
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3132 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3132 – М12х1,50 – метчик артикула 3132 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

МF

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3144 3145 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°,заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Пример заказа: 3144 – М10х1,25 – метчик артикула 3144 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,25 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3145 – М14х1,00 – метчик артикула 3145 для нарезания резьбы М14 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,35 56 8 2,20 2,65
M3,5 0,35 56 9 2,50 2,10 3,15
M4 0,35 63 10 2,80 2,10 3,65
M4 0,50 63 10 2,80 2,10 3,50
M4,5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,00
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,50 80 15 6,00 4,90 7,50
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M9 0,75 80 18 7,00 5,50 8,20
M9 1,00 90 18 7,00 5,50 8,00
M10 0,50 90 18 7,00 5,50 9,50
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M11 1,00 90 18 8,00 6,20 10,00
M12 0,50 100 18 9,00 7,00 11,50
M12 0,75 100 18 9,00 7,00 11,20
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M13 1,00 100 18 11,00 9,00 12,00
M14 0,75 100 18 11,00 9,00 13,20
M14 1,00 100 18 11,00 9,00 13,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M15 1,00 100 18 12,00 9,00 14,00
M15 1,50 100 18 12,00 9,00 13,50
M16 1,00 100 18 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M17 1,00 100 18 12,00 9,00 16,00
M18 1,00 110 20 14,00 11,00 17,00
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M18 2,00 125 20 14,00 11,00 16,00
M20 1,00 125 24 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M20 2,00 140 24 16,00 12,00 18,00
M22 1,00 125 24 18,00 14,50 21,00
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M22 2,00 140 24 18,00 14,50 20,00
M24 1,00 140 24 18,00 14,50 23,00
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50
M24 2,00 140 24 18,00 14,50 22,00
M25 1,50 140 24 18,00 14,50 23,50
M26 1,50 140 24 18,00 14,50 24,50
M27 1,50 140 28 20,00 16,00 25,50
M27 2,00 140 28 20,00 16,00 25,00
M28 1,50 140 28 20,00 16,00 26,50
M30 1,00 150 28 22,00 18,00 29,00
M30 1,50 150 28 22,00 18,00 28,50
M30 2,00 150 28 22,00 18,00 28,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M32 1,50 150 28 22,00 18,00 30,50
M33 1,50 160 28 25,00 20,00 31,50
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3146 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3146 – М16х1,50 – метчик артикула 3146 для нарезания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 3-6G Допуск диаметра

3123 3124 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,35 56 8 2,20 2,65
M3,5 0,35 56 9 2,50 2,10 3,15
M4 0,35 63 10 2,80 2,10 3,65
M4 0,50 63 10 2,80 2,10 3,50
M4,5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,00
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,50 80 15 6,00 4,90 7,50
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M9 0,75 80 15 7,00 5,50 8,20
M9 1,00 90 15 7,00 5,50 8,00
M10 0,50 90 18 7,00 5,50 9,50
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M11 1,00 90 18 8,00 6,20 10,00
M12 0,50 100 18 9,00 7,00 11,50
M12 0,75 100 18 9,00 7,00 11,20
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M13 1,00 100 18 11,00 9,00 12,00
M14 0,75 100 18 11,00 9,00 13,20
M14 1,00 100 18 11,00 9,00 13,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M15 1,00 100 18 12,00 9,00 14,00
M15 1,50 100 18 12,00 9,00 13,50
M16 1,00 100 18 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M17 1,00 100 18 12,00 9,00 16,00
M18 1,00 110 20 14,00 11,00 17,00
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M18 2,00 125 20 14,00 11,00 16,00
M20 1,00 125 24 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M20 2,00 140 24 16,00 12,00 18,00
M22 1,00 125 24 18,00 14,50 21,00
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M22 2,00 140 24 18,00 14,50 20,00
M24 1,00 140 24 18,00 14,50 23,00
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50
M24 2,00 140 24 18,00 14,50 22,00
M25 1,50 140 24 18,00 14,50 23,50
M26 1,50 140 24 18,00 14,50 24,50
M27 1,50 140 28 20,00 16,00 25,50
M27 2,00 140 28 20,00 16,00 25,00
M28 1,50 140 28 20,00 16,00 26,50
M30 1,00 150 28 22,00 18,00 29,00
M30 1,50 150 28 22,00 18,00 28,50
M30 2,00 150 28 22,00 18,00 28,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M32 1,50 150 28 22,00 18,00 30,50
M32 2,00 150 28 22,00 18,00 30,00
M33 1,50 160 28 25,00 20,00 31,50
M33 2,00 160 28 25,00 20,00 31,00
M34 1,50 170 28 28,00 22,00 32,50
M35 1,50 170 28 28,00 22,00 33,50
M36 1,50 170 28 28,00 22,00 34,50
M36 2,00 170 28 28,00 22,00 34,00
M36 3,00 200 36 28,00 22,00 33,00
M38 1,50 170 30 28,00 22,00 36,50
M39 2,00 170 30 32,00 24,00 37,00
M39 3,00 200 36 32,00 26,00 36,00
M40 1,50 170 30 32,00 24,00 38,50
M42 1,50 170 30 32,00 24,00 40,50
M42 2,00 170 30 32,00 24,00 40,00
M42 3,00 200 40 32,00 24,00 39,00
M45 1,50 180 30 36,00 29,00 43,50
M45 2,00 180 30 36,00 29,00 43,00
M45 3,00 200 40 36,00 29,00 42,00
M48 1,50 190 32 36,00 29,00 46,50
M48 2,00 190 32 36,00 29,00 45,00
M48 3,00 225 40 36,00 29,00 45,00
M50 1,50 190 32 36,00 29,00 48,50
M52 1,50 190 32 40,00 32,00 50,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

MF

Пример заказа: 3123 – М12х1,25 – метчик артикула 3123 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,25 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3124 – М30х2,00 – метчик артикула 3124 для нарезания резьбы М30 с шагом 2,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H-LH Допуск диаметра

3125 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и  3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,00 100 18 11,00 9,00 13,00
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,00 100 18 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,00 125 24 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3125 – М10х1,00 – метчик артикула 3125 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 2181

Режущий материал HSS

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3024 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M2,5 0,35 40,00 9 2,80 2,10 2,15
M3 0,35 41,50 9 3,50 2,70 2,65
M3,5 0,35 45,00 10 4,00 3,00 3,15
M4 0,35 46,40 10 4,50 3,40 3,65
M4 0,50 46,40 10 4,50 3,40 3,50
M4,5 0,50 50,00 12 6,00 4,90 4,00
M5 0,50 50,00 12 6,00 4,90 4,50
M6 0,50 52,50 12 6,00 4,90 5,50
M6 0,75 52,50 12 6,00 4,90 5,20
M7 0,75 50,00 12 6,00 4,90 6,20
M8 0,50 50,00 12 6,00 4,90 7,50
M8 0,75 50,00 12 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 56,00 18 6,00 4,90 7,00
M9 0,75 56,00 16 7,00 5,50 8,20
M9 1,00 63,00 18 7,00 5,50 8,00
M10 0,50 63,00 16 7,00 5,50 9,50
M10 0,75 63,00 16 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 63,00 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,00 70,00 18 7,00 5,50 8,80
M11 1,00 63,00 18 8,00 6,20 10,00
M12 0,50 70,00 16 9,00 7,00 11,50
M12 0,75 70,00 16 9,00 7,00 11,20
M12 1,00 70,00 20 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 70,00 20 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 70,00 20 9,00 7,00 10,50
M13 1,00 70,00 20 11,00 9,00 12,00
M13 1,50 70,00 20 11,00 9,00 11,50

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M14 0,75 70,00 16 11,00 9,00 13,20
M14 1,00 70,00 20 11,00 9,00 13,00
M14 1,25 70,00 20 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 70,00 20 11,00 9,00 12,50
M15 1,00 80,00 20 12,00 9,00 14,00
M15 1,50 80,00 20 12,00 9,00 13,50
M16 1,00 80,00 20 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 80,00 20 12,00 9,00 14,50
M17 1,00 80,00 20 12,00 9,00 16,00
M18 1,00 80,00 22 14,00 11,00 17,00
M18 1,50 80,00 22 14,00 11,00 16,50
M18 2,00 80,00 22 14,00 11,00 16,00
M20 1,00 80,00 22 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 80,00 22 16,00 12,00 18,50
M20 2,00 801,00 22 16,00 12,00 18,00
M22 1,00 80,00 22 18,00 14,50 21,00
M22 1,50 80,00 22 18,00 14,50 20,50
M24 1,00 90,00 22 18,00 14,50 23,00
M24 1,50 90,00 22 18,00 14,50 22,50
M24 2,00 90,00 22 18,00 14,50 22,00
M25 1,50 90,00 22 18,00 14,50 23,50
M26 1,50 90,00 22 18,00 14,50 24,50
M27 1,50 90,00 22 20,00 16,00 25,50
M27 2,00 90,00 22 20,00 16,00 25,00
M28 1,50 90,00 22 20,00 16,00 26,50
M30 1,00 90,00 22 22,00 18,00 29,00
M30 1,50 90,00 22 22,00 18,00 28,50

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M30 2,00 90,00 22 22,00 18,00 28,00
M32 1,50 90,00 22 22,00 18,00 30,50
M32 2,00 90,00 22 22,00 18,00 30,00
M33 1,50 100,00 25 25,00 20,00 31,50
M33 2,00 100,00 25 25,00 20,00 31,00
M34 1,50 100,00 25 28,00 22,00 32,50
M35 1,50 100,00 25 28,00 22,00 33,50
M36 1,50 100,00 25 28,00 22,00 34,50
M36 2,00 125,00 30 28,00 22,00 34,00
M36 3,00 125,00 36 28,00 22,00 33,00
M38 1,50 100,00 25 28,00 22,00 36,50
M39 2,00 125,00 30 32,00 24,00 37,00
M39 3,00 125,00 36 32,00 24,00 36,00
M40 1,50 110,00 25 32,00 24,00 38,50
M42 1,50 110,00 25 32,00 24,00 40,50
M42 2,00 125,00 30 32,00 24,00 40,00
M42 3,00 125,00 36 32,00 24,00 39,00
M45 1,50 110,00 25 36,00 29,00 43,50
M45 2,00 125,00 30 36,00 29,00 43,00
M45 3,00 125,00 36 36,00 29,00 42,00
M48 1,50 140,00 25 36,00 29,00 46,50
M48 2,00 140,00 30 36,00 29,00 45,00
M48 3,00 140,00 36 36,00 29,00 45,00
M50 1,50 140,00 25 36,00 29,00 48,50
M52 1,50 140,00 25 40,00 32,00 50,50

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 26

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

MF

Пример заказа: 3124 – М28х1,50 – метчик артикула 3124 для нарезания резьбы М28 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3147 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3147 – М12х1,50 – метчик артикула 3147 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3127 – М12х1,50 – метчик артикула 3127 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M3 0,35 56 8 2,20 2,65
M3,5 0,35 56 9 2,50 2,10 3,15
M4 0,35 63 10 2,80 2,10 3,65
M4 0,50 63 10 2,80 2,10 3,50
M4,5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,00
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,50 80 15 6,00 4,90 7,50
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M9 0,75 80 15 7,00 5,50 8,20
M9 1,00 90 15 7,00 5,50 8,00
M10 0,50 90 18 7,00 5,50 9,50
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M11 1,00 90 18 8,00 6,20 10,00
M12 0,50 100 18 9,00 7,00 11,50
M12 0,75 100 18 9,00 7,00 11,20
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M13 1,00 100 18 11,00 9,00 12,00
M14 0,75 100 18 11,00 9,00 13,20
M14 1,00 100 18 11,00 9,00 13,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M14 1,25 100 18 11,00 9,00 12,80
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M15 1,00 100 18 12,00 9,00 14,00
M15 1,50 100 18 12,00 9,00 13,50
M16 1,00 100 18 12,00 9,00 15,00
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M17 1,00 100 18 12,00 9,00 16,00
M18 1,00 110 20 14,00 11,00 17,00
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M18 2,00 125 20 14,00 11,00 16,00
M20 1,00 125 24 16,00 12,00 19,00
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M20 2,00 140 24 16,00 12,00 18,00
M22 1,00 125 24 18,00 14,50 21,00
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M22 2,00 140 24 18,00 14,50 20,00
M24 1,00 140 24 18,00 14,50 23,00
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50
M24 2,00 140 24 18,00 14,50 22,00
M25 1,50 140 24 18,00 14,50 23,50
M26 1,50 140 24 18,00 14,50 24,50
M27 1,50 140 28 20,00 16,00 25,50
M27 2,00 140 28 20,00 16,00 25,00
M28 1,50 140 28 20,00 16,00 26,50
M30 1,00 150 28 22,00 18,00 29,00
M30 1,50 150 28 22,00 18,00 28,50
M30 2,00 150 28 22,00 18,00 28,00

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм

M32 1,50 150 28 22,00 18,00 30,50
M32 2,00 150 28 22,00 18,00 30,00
M33 1,50 160 28 25,00 20,00 31,50
M33 2,00 160 28 25,00 20,00 31,00
M34 1,50 170 28 28,00 22,00 32,50
M35 1,50 170 28 28,00 22,00 33,50
M36 1,50 170 28 28,00 22,00 34,50
M36 2,00 170 28 28,00 22,00 34,00
M36 3,00 200 36 28,00 22,00 33,00

Стандарт DIN 357

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3127 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 125 35 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 140 35 7,00 5,50 9,00
M12 1,50 170 42 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 190 42 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 200 45 12,00 9,00 14,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, длинная забор-
ная часть = 2/3 длины резьбы.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 30

- нелегированные и легированные 
стали (≤900 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

МF
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3133 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3133 – М24х1,50 – метчик артикула 3133 для нарезания резьбы М24 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3149 – М16х1,50 – метчик артикула 3149 для нарезания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3149 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

МF
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3148 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M5 0,50 70 12 3,50 2,70 4,50
M6 0,50 80 12 4,50 3,40 5,50
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M7 0,75 80 12 5,50 4,30 6,20
M8 0,75 80 15 6,00 4,90 7,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 0,75 90 18 7,00 5,50 9,20
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3148 – М14х1,50 – метчик артикула 3148 для нарезания резьбы М14 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3134 3135 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные и легированные 
стали (1000–1400 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

МF

Пример заказа: 3134 – М12х1,25 – метчик артикула 3134 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,25 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3135 – М22х1,50 – метчик артикула 3135 для нарезания резьбы М22 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

ISO 2-6H ISO 2-6H Допуск диаметра

3150 3151 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные и легированные 
стали  (1000–1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,25 100 18 9,00 7,00 10,80
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3150 – М10х1,25 – метчик артикула 3150 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,25 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3151 – М22х1,50 – метчик артикула 3151 для нарезания резьбы М22 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3136 3137 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D

МF

Пример заказа: 3136 – М10х1,00 – метчик артикула 3136 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3137 – М20х1,50 – метчик артикула 3137 для нарезания резьбы М20 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6НХ Допуск диаметра

3152 3153 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нержавеющие стали 

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3152 – М10х1,00 – метчик артикула 3152 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3153 – М18х1,50 – метчик артикула 3153 для нарезания резьбы М18 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HX 6HX Допуск диаметра

3138 3139 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

МF

Пример заказа: 3138 – М12х1,50 – метчик артикула 3138 для нарезания резьбы М12 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3139 – М18х1,50 – метчик артикула 3139 для нарезания резьбы М18 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiCN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

6HХ 6НХ Допуск диаметра

3154 3155 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32 

- нержавеющие стали 
- цветные металлы (артикул 3155)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3152 – М10х1,00 – метчик артикула 3152 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3153 – М18х1,50 – метчик артикула 3153 для нарезания резьбы М18 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3140 – М18х1,50 – метчик артикула 3140 для нарезания резьбы М18 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3140 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

МF
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

ISO 2-6H Допуск диаметра

3156 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 11,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3156 – М16х1,50 – метчик артикула 3156 для нарезания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3141 – М16х1,50 – метчик артикула 3141 для нарезания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN Покрытие

правое Направление резания

6HХ Допуск диаметра

3041 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

МF
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

6HХ Допуск диаметра

3063 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 28

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M6 0,75 80 12 4,50 3,40 5,20
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,00
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,00
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 8,80
M12 11,00 100 18 9,00 7,00 11,00
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 10,50
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 12,50
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 14,50
M18 1,50 110 20 14,00 11,00 16,50
M20 1,50 125 24 16,00 12,00 18,50
M22 1,50 125 24 18,00 14,50 20,50
M24 1,50 140 24 18,00 14,50 22,50

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

MF

Пример заказа: 3163 – М18х1,50 – метчик артикула 3163 для нарезания резьбы М18 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3157 – М12х1,00 – метчик бесстружечный артикула 3157 для накатывания резьбы М12 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3311 – М16х1,50 – метчик бесстружечный артикула 3311 для накатывания резьбы М16 с шагом 1,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN CrN Покрытие

правое правое Направление резания

6НХ 6HХ Допуск диаметра

3157 3311 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
M8 1,00 90 15 6,00 4,90 7,50
M10 1,00 90 18 7,00 5,50 9,50
M10 1,25 100 18 7,00 5,50 9,40
M12 1,00 100 18 9,00 7,00 11,50
M12 1,50 100 18 9,00 7,00 11,25
M14 1,50 100 18 11,00 9,00 13,25
M16 1,50 100 18 12,00 9,00 15,25

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Заточка формы С, со смазочными ка-
навками.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные стали <800 Н/мм2 
(артикул 3157) 
- цветные металлы (артикул 3311)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

МF



164 165

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3161 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
W1/16 60 45 8 2,80 2,10 1,55
W3/32 48 50 9 2,80 2,10 2,10
W1/8 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
W5/32 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
W3/16 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
W7/32 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
W1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
W5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
W3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3161 – W1/16  – метчик артикула 3161 для нарезания резьбы W1/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3162 – W9/16  – метчик артикула 3162 для нарезания резьбы W9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

BSW

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3162 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
W7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
W1/2 12 110 22 9,00 7,00 10,60
W9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
W5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
W3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
W7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
W1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

BSW



166 167

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3163 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3163 – W7/32  – метчик артикула 3163 для нарезания резьбы W7/32 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

BSW

Пример заказа: 3164 – W7/16  – метчик артикула 3164 для нарезания резьбы W7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3164 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
W7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
W1/2 12 110 22 9,00 7,00 10,60
W9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
W5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
W3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
W7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
W1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3xD

BSW

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
W1/16 60 45 8 2,80 2,10 1,55
W3/32 48 50 9 2,80 2,10 2,10
W1/8 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
W5/32 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
W3/16 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
W7/32 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
W1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
W5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
W3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00



168 169

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3158 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3158 – W3/16  – метчик артикула 3158 для нарезания резьбы W3/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

BSW

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
W1/16 60 45 8 2,80 2,10 1,55
W3/32 48 50 9 2,80 2,10 2,10
W1/8 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
W5/32 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
W3/16 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
W7/32 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
W1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
W5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
W3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

Пример заказа: 3160 – W7/32  – метчик артикула 3160 для нарезания резьбы W7/32 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 351

Режущий материал HSS

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3160 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
W1/16 60 36,00 8 2,80 2,10 1,55
W3/32 48 40,00 9 2,80 2,10 2,10
W1/8 40 41,50 11 3,50 2,70 2,35
W5/32 32 46,40 12 4,00 3,00 2,85
W3/16 24 50,00 16 6,00 4,90 3,90
W7/32 24 52,20 16 6,00 4,90 4,50
W1/4 20 57,00 22 6,00 4,90 5,10
W5/16 18 63,00 20 6,00 4,90 6,60
W3/8 16 70,00 20 6,00 5,50 8,00
W7/16 14 75,00 25 8,00 6,20 9,40
W1/2 12 80,00 28 9,00 7,00 10,60
W9/16 12 80,00 30 11,00 9,00 12,20
W5/8 11 90,00 30 12,00 9,00 13,50
W3/4 10 105,00 35 14,00 11,00 16,50
W7/8 9 110,00 35 18,00 14,50 19,50
W1 8 110,00 38 20,00 14,50 22,25
W1 1/8 7 132,00 43 22,00 18,00 25,00
W1 1/4 7 132,00 43 22,00 18,00 28,00
W1 3/8 6 132,00 43 28,00 22,00 30,75
W1 1/2 6 150,00 50 32,00 22,00 34,00
W1 5/8 5 150,00 50 32,00 24,00 36,25
W1 3/4 5 150,00 50 36,00 29,00 39,50
W1 7/8 4 1/2 190,00 50 36,00 29,00 42,00
W2 4 1/2 150,00 50 40,00 32,00 45,00

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

BSW



170 171

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3159 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3159 – W7/16  – метчик артикула 3159 для нарезания резьбы W7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

BSW

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
W7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
W1/2 12 110 22 9,00 7,00 10,60
W9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
W5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
W3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
W7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
W1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

Пример заказа: 3165 – W3/32  – метчик артикула 3165 для нарезания резьбы W3/32 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3165 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
W1/16 60 45 8 2,80 2,10 1,55
W3/32 48 50 9 2,80 2,10 2,10
W1/8 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
W5/32 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
W3/16 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
W7/32 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
W1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
W5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
W3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С. 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

BSW



172 173

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3168 3171 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 32, 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали 
- цветные металлы (артикул 3171)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3168 – G1/8 – метчик артикула 3168 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3171 – G7/8 – метчик артикула 3171 для нарезания резьбы G7/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: 3174 – G1/4 – метчик артикула 3174 для нарезания резьбы G1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3178 – G5/8 – метчик артикула 3178 для нарезания резьбы G5/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

G

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3174 3178 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3174)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3178)

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

G



174 175

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3170 3169 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3170 – G3/8 – метчик артикула 3170 для нарезания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3169 – G3/4 – метчик артикула 3169 для нарезания резьбы G3/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

G

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

Пример заказа: 3175 – G1/8 – метчик артикула 3175 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3176 – G3/4 – метчик артикула 3176 для нарезания резьбы G3/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3175 3176 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

G



176 177

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3166 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3166 – G3/8  – метчик артикула 3166 для нарезания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

G

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75
G1 1/8 11 170 30 28,00 22,00 35,50
G1 1/4 11 170 30 32,00 24,00 39,50
G1 3/8 11 180 32 36,00 29,00 41,50
G1 1/2 11 190 32 36,00 29,00 45,25

Пример заказа: 3177 – G5/8 – метчик артикула 3177 для нарезания резьбы G5/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3177 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 125 24 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

G



178 179

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3172 3173 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34 

- нелегированные и легированные 
стали ≤1000 Н/мм2 (артикул 3173)
- нержавеющие стали (артикул 3172)
- цветные металлы (артикул 3172)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3172 – G1/8 – метчик артикула 3172 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3173 – G3/8 – метчик артикула 3173 для нарезания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

G

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3179 3180 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали ≤1000 Н/мм2 (артикул 3180)
- нержавеющие стали (артикул 3179)
- цветные металлы (артикул 3179)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3179 – G1/8 – метчик артикула 3179 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3180 – G3/8 – метчик артикула 3180 для нарезания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

G



180 181

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3280 – G1/4 – метчик артикула 3280 для нарезания резьбы G1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3281 – G7/8 – метчик артикула 3281 для нарезания резьбы G7/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiAlN азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3280 3281 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 150 28 22,00 18,00 28,25
G1 11 160 28 25,00 20,00 30,75

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

Стандарт DIN 5157

Режущий материал HSS

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3167 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 32

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3167 – G3/8  – метчик артикула 3167 для нарезания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 63 18 7,00 5,50 8,80
G1/4 19 70 20 11,00 9,00 11,80
G3/8 19 70 20 12,00 9,00 15,25
G1/2 14 80 22 16,00 12,00 19,00
G5/8 14 80 22 18,00 14,50 21,00
G3/4 14 90 22 20,00 16,00 24,50
G7/8 14 90 22 22,00 18,00 28,25
G1 11 100 25 25,00 20,00 30,75
G1 1/8 11 125 30 28,00 22,00 35,50
G1 1/4 11 125 30 32,00 24,00 39,50
G1 3/8 11 125 30 36,00 29,00 41,50
G1 1/2 11 140 30 36,00 29,00 45,25

G G
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3181 – G3/8 – метчик бесстружечный артикула 3181 для накатывания резьбы G3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3181 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
G1/8 28 90 16 7,00 5,50 9,30
G1/4 19 100 18 11,00 9,00 12,50
G3/8 19 100 18 12,00 9,00 16,00
G1/2 14 125 24 16,00 12,00 20,00
G3/4 14 140 28 20,00 16,00 25,50
G1 11 160 28 25,00 20,00 32,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 42

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3182 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3182 – Rp3/4 – метчик артикула 3182 для нарезания резьбы Rp3/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Rp1/8 28 90 16 7,00 5,50 8,55
Rp1/4 19 100 18 11,00 9,00 11,40
Rp3/8 19 100 18 12,00 9,00 14,90
Rp1/2 14 125 24 16,00 12,00 18,60
Rp3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,10
Rp1 11 160 28 25,00 20,00 30,25
Rp1 1/2 11 190 32 36,00 29,00 44,75

G Rp



184 185

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3183 – Rc1/2  – метчик артикула 3181 для нарезания резьбы Rc1/2  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) Пример заказа: 3184 – 3/8  – метчик артикула 3184 для нарезания резьбы 3/8  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3183 Артикул

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
Rс1/8 28 90 12 7,00 5,50 8,20 11,90 8,10 8,57 11,90
Rс1/4 19 100 20 11,00 9,00 11,00 17,70 10,75 11,45 17,70
Rс3/8 19 100 12 12,00 9,00 14,50 18,10 14,25 14,95 18,10
Rс1/2 14 125 22 16,00 12,00 18,00 24,00 17,75 18,63 24,00
Rс3/4 14 140 22 20,00 16,00 23,50 25,30 23,00 24,12 25,30
Rс1 11 160 32 25,00 20,00 29,50 30,60 29,00 30,29 30,60

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 90 12 6,00 4,90 6,25 12,00 6,00 6,39 12,00
1/8 27 90 12 7,00 5,50 8,50 12,00 8,25 8,74 12,00
1/4 18 100 20 11,00 9,00 11,10 17,50 10,70 11,36 17,50
3/8 18 100 22 12,00 9,00 14,70 17,60 14,10 14,80 17,60
1/2 14 125 22 16,00 12,00 18,00 22,90 17,40 18,32 22,90
3/4 14 140 22 20,00 16,00 23,25 23,00 22,60 23,67 23,00
1 11 1/2 160 32 25,00 20,00 29,25 27,40 28,50 29,69 27,40
1 1/4 11 1/2 170 32 32,00 24,00 38,00 28,10 37,00 38,45 28,10
1 1/2 11 1/2 190 36 36,00 29,00 44,25 28,40 43,50 44,52 28,40
2 11 1/2 220 36 45,00 35,00 56,25 28,40 55,00 56,56 28,40

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Rс

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3184 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3xD

NPT



186 187

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3185 – 1/16 – метчик артикула 3185 для нарезания резьбы 1/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3186 – 3/4 – метчик артикула 3186 для нарезания резьбы 3/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN обработка паром Покрытие

правое правое Направление резания

- - Допуск диаметра

3185 3186 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали  
(артикул 3185)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

NPT

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 90 12 6,00 4,90 6,25 12,00 6,00 6,39 12,00
1/8 27 90 12 7,00 5,50 8,50 12,00 8,25 8,74 12,00
1/4 18 100 20 11,00 9,00 11,10 17,50 10,70 11,36 17,50
3/8 18 100 22 12,00 9,00 14,70 17,60 14,10 14,80 17,60
1/2 14 125 22 16,00 12,00 18,00 22,90 17,40 18,32 22,90
3/4 14 140 22 20,00 16,00 23,25 23,00 22,60 23,67 23,00
1 11 1/2 160 32 25,00 20,00 29,25 27,40 28,50 29,69 27,40

Пример заказа: 3187 – 1/4  – метчик артикула 3187 для нарезания резьбы 1/4  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 56 12 6,00 4,90 6,25 12,00 6,00 6,39 12,00
1/8 27 63 12 7,00 5,50 8,50 12,00 8,25 8,74 12,00
1/4 18 63 20 11,00 9,00 11,10 17,50 10,70 11,36 17,50
3/8 18 70 22 12,00 9,00 14,70 17,60 14,10 14,80 17,60
1/2 14 80 22 16,00 12,00 18,00 22,90 17,40 18,32 22,90
3/4 14 100 22 20,00 16,00 23,25 23,00 22,60 23,67 23,00
1 11 1/2 110 32 25,00 20,00 29,25 27,40 28,50 29,69 27,40
1 1/4 11 1/2 125 32 32,00 24,00 38,00 28,10 37,00 38,45 28,10
1 1/2 11 1/2 140 36 36,00 29,00 44,25 28,40 43,50 44,52 28,40
2 11 1/2 160 36 45,00 35,00 56,25 28,40 55,00 56,56 28,40

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3187 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

NPT



188 189

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3188 – 1/8  – метчик артикула 3188 для нарезания резьбы 1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3188 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы
- нержавеющие стали

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

NPT

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 56 12 6,00 4,90 6,25 12,00 6,00 6,39 12,00
1/8 27 63 12 7,00 5,50 8,50 12,00 8,25 8,74 12,00
1/4 18 63 20 11,00 9,00 11,10 17,50 10,70 11,36 17,50
3/8 18 70 22 12,00 9,00 14,70 17,60 14,10 14,80 17,60
1/2 14 80 22 16,00 12,00 18,00 22,90 17,40 18,32 22,90
3/4 14 100 22 20,00 16,00 23,25 23,00 22,60 23,67 23,00
1 11 1/2 110 32 25,00 20,00 29,25 27,40 28,50 29,69 27,40

Пример заказа: 3189 – 1/8  – метчик артикула 3189 для нарезания резьбы 1/8  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 90 12 6,00 4,90 6,15 12,00 6,00 6,41 12,00
1/8 27 90 12 7,00 5,50 8,40 12,00 8,25 8,76 12,00
1/4 18 100 20 11,00 9,00 11,00 17,50 10,70 11,40 17,50
3/8 18 100 22 12,00 9,00 14,50 17,60 14,10 14,84 17,60
1/2 14 125 22 16,00 12,00 17,75 22,90 17,40 18,33 22,90
3/4 14 140 22 20,00 16,00 23,00 23,00 22,60 23,68 23,00
1 11 1/2 160 32 25,00 20,00 29,00 27,40 28,50 29,72 27,40
1 1/4 11 1/2 170 32 32,00 24,00 37,50 28,10 37,00 38,48 28,10
1 1/2 11 1/2 190 36 36,00 29,00 44,00 28,40 43,50 44,55 28,40
2 11 1/2 220 36 45,00 35,00 56,00 28,40 55,00 56,59 28,40

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3189 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

NPTF



190 191

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3188 – 1/8  – метчик артикула 3188 для нарезания резьбы 1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3190 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

x

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- чугуны
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

NPTF

Цилиндрическое отверстие Цилиндрическое отверстие и развернуть конус разверткой

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм d1, мм глубина сверления, мм d2, мм d3, мм глубина сверления, мм
1/16 27 56 12 6,00 4,90 6,15 12,00 6,00 6,41 12,00
1/8 27 63 12 7,00 5,50 8,40 12,00 8,25 8,76 12,00
1/4 18 63 20 11,00 9,00 11,00 17,50 10,70 11,40 17,50
3/8 18 70 22 12,00 9,00 14,50 17,60 14,10 14,84 17,60
1/2 14 80 22 16,00 12,00 17,75 22,90 17,40 18,33 22,90
3/4 14 100 22 20,00 16,00 23,00 23,00 22,60 23,68 23,00
1 11 1/2 110 32 25,00 20,00 29,00 27,40 28,50 29,72 27,40

Стандарт DIN 5156

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3191 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3191 – 3/8 – метчик артикула 3191 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/8 27 90 16 7,00 5,50 9,10
1/4 18 100 18 11,00 9,00 12,00
3/8 18 100 18 12,00 9,00 15,50
1/2 14 125 24 16,00 12,00 19,00
3/4 14 140 28 20,00 16,00 24,50
1 11 1/2 160 28 25,00 20,00 30,50

NPSM



192 193

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN азотированное азотированное Покрытие

правое правое правое Направление резания

2B 2B 2B Допуск диаметра

3197 3205 3195 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали  
(артикул 3197)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3197)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3197 – Nr.5  – метчик артикула 3197 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3205 – Nr.8  – метчик артикула 3205 для нарезания резьбы Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3195 – 3/8  – метчик артикула 3195 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

UNC

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3198 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3198 – 5/16 – метчик артикула 3198 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50

UNC



194 195

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3207 – Nr.4  – метчик артикула 3207 для нарезания резьбы Nr.4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3213 – Nr.8  – метчик артикула 3213 для нарезания резьбы Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3207 3213 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 34, 36

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3207)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3207)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNC

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3208 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3208 – 5/16 – метчик артикула 3208 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50

UNC



196 197

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3199 – Nr.2 – метчик артикула 3199 для нарезания резьбы Nr.2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3201 – Nr.5 – метчик артикула 3201 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3199 3201 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.2 56 45 9 2,80 2,10 1,85
Nr.3 48 50 9 2,80 2,10 2,10
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

- быстрорежущие стали  
(артикул 3201)
- цветные металлы (артикул 3201)

Глубина отверстия 2×D

UNC

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3200 3202 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3202)
- цветные металлы (артикул 3202)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3200 – 7/16 – метчик артикула 3200 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3202 – 9/16 – метчик артикула 3202 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 20 80 16 4,50 3,40 5,10
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

UNC



198 199

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3209 – Nr.5 – метчик артикула 3209 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3211 – Nr.8 – метчик артикула 3211 для нарезания резьбы Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3209 3211 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.2 56 45 9 2,80 2,10 1,85
Nr.3 48 50 9 2,80 2,10 2,10
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 34, 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3211)
- цветные металлы (артикул 3211)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNC

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3210 3212 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3212)
- цветные металлы (артикул 3212)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3210 – 5/16 – метчик артикула 3210 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3212 – 7/16 – метчик артикула 3212 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 20 80 16 4,50 3,40 5,10
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

UNC



200 201

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 351

Режущий материал HSS

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3194 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D  и  3×D

UNC

Пример заказа: 3194 – Nr.10 – метчик артикула 3194 для нарезания резьбы Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Nr.1 64 36,00 8 2,80 2,10 1,55
Nr.2 56 36,00 9 2,80 2,10 1,85
Nr.3 48 40,00 9 2,80 2,10 2,10
Nr.4 40 41,50 11 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 41,50 11 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 45,00 9 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 46,40 12 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 50,00 16 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 52,20 16 6,00 4,90 4,50
1/4 20 57,00 22 6,00 4,90 5,10
5/16 18 63,00 20 6,00 4,90 6,60
3/8 16 70,00 23 7,00 5,50 8,00
7/16 14 75,00 25 8,00 6,20 9,40
1/2 13 80,00 28 9,00 7,00 10,80
9/16 12 80,00 30 11,00 9,00 12,20
5/8 11 90,00 30 12,00 9,00 13,50
3/4 10 105,00 35 14,00 11,00 16,50
7/8 9 110,00 35 18,00 14,50 19,50
1 8 110,00 38 20,00 14,50 22,25
1 1/8 7 132,00 43 22,00 18,00 25,00
1 1/4 7 132,00 43 22,00 18,00 28,00
1 3/8 6 132,00 45 28,00 22,00 30,75
1 1/2 6 150,00 50 32,00 22,00 34,00
1 3/4 5 160,00 58 36,00 29,00 39,50
2 4 1/2 140,00 63 40,00 32,00 45,00

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3192 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3192 – 5/16 – метчик артикула 3192 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.1 64 45 8 2,80 2,10 1,55
Nr.2 56 45 9 2,80 2,10 1,85
Nr.3 48 50 9 2,80 2,10 2,10
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

UNC



202 203

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3193 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.34

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

UNC

Пример заказа: 3193 – 9/16 – метчик артикула 3193 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 20 80 16 4,50 3,40 5,10
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3214 3218 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали  (800–1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3214 – 7/16 – метчик артикула 3214 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3218 – 9/16 – метчик артикула 3218 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

UNC



204 205

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3203 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

UNC

Пример заказа: 3203 – 5/16 – метчик артикула 3203 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3204 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3204 – 5/16 – метчик артикула 3204 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25
1 1/8 7 180 40 22,00 18,00 25,00
1 1/4 7 180 40 22,00 18,00 28,00
1 3/8 6 200 45 28,00 22,00 30,75
1 1/2 6 200 45 32,00 24,00 34,00

UNC



206 207

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371
Каналы для внутреннего 
подвода СОЖ

нет

Форма заборной части

 

HSS-E / PM HSS-E Режущий материал

обработка паром без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2BХ 2B Допуск диаметра

3215 3217 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали (артикул 3215)
- цветные металлы (артикул 3215)
- нелегированные и легированные 
стали ≤1000 Н/мм2 (артикул 3217)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNC

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10
5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

Пример заказа: 3215 – Nr.4 – метчик артикула 3215 для нарезания резьбы Nr.4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3217 – Nr.8 – метчик артикула 3217 для нарезания резьбы Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3216 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3216 – 9/16 – метчик артикула 3216 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25
1 1/8 7 180 40 22,00 18,00 25,00
1 1/4 7 180 40 22,00 18,00 28,00
1 3/8 6 200 45 28,00 22,00 30,75
1 1/2 6 200 45 32,00 24,00 34,00

UNC



208 209

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3206 – 7/16 – метчик артикула 3206 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3196 – 1/2 – метчик артикула 3196 для нарезания резьбы 1/2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3206 3196 Артикул

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 34

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

UNC

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3282 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3282 – 5/16 – метчик артикула 3282 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 40 56 10 18 3,50 2,70 2,35
Nr.5 40 56 10 18 3,50 2,70 2,65
Nr.6 32 56 10 20 4,00 3,00 2,85
Nr.8 32 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 24 70 14 25 6,00 4,90 3,90
Nr.12 24 80 16 30 6,00 4,90 4,50
1/4 20 80 16 30 7,00 5,50 5,10

5/16 18 90 18 35 8,00 6,20 6,60
3/8 16 100 20 39 10,00 8,00 8,00

UNC



210 211

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E/РM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3283 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNC

Пример заказа: 3283 – 5/16 – метчик артикула 3283 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 18 90 18 6,00 4,90 6,60
3/8 16 100 20 7,00 5,50 8,00
7/16 14 100 20 8,00 6,20 9,40
1/2 13 110 22 9,00 7,00 10,80
9/16 12 110 24 11,00 9,00 12,20
5/8 11 110 26 12,00 9,00 13,50
3/4 10 125 30 14,00 11,00 16,50
7/8 9 140 30 18,00 14,50 19,50
1 8 160 36 18,00 14,50 22,25
1 1/8 7 180 40 22,00 18,00 25,00
1 1/4 7 180 40 22,00 18,00 28,00
1 3/8 6 200 45 28,00 22,00 30,75
1 1/2 6 200 45 32,00 24,00 34,00

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B mod 2B mod Допуск диаметра

3263 3264 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3263)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3263)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3263 – EG Nr.10 – метчик артикула 3263 для калибрования унифицированной крупной резьбы 10  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3264 – EG 1/4 – метчик артикула 3264 для калибрования унифицированной крупной резьбы 1/4  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

EG-UNC

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
EG Nr.4 40 63 12 21 4,50 3,40 3,10
EG Nr.5 40 63 12 21 4,50 3,40 3,40
EG Nr.6 32 70 14 25 6,00 4,90 3,800
EG Nr.8 32 80 16 30 6,00 4,90 4,40
EG Nr.10 24 80 16 30 7,00 5,50 5,20
EG Nr.12 24 80 16 30 7,00 5,50 5,80
EG 1/4 20 90 18 35 8,00 6,20 6,70
EG 5/16 18 100 20 39 10,00 8,00 8,40



212 213

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E 

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B mod 2B mod Допуск диаметра

3267 3268 Артикул

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
EG Nr.4 40 63 12 21 4,50 3,40 3,10
EG Nr.5 40 63 12 21 4,50 3,40 3,40
EG Nr.6 32 70 14 25 6,00 4,90 3,800
EG Nr.8 32 80 16 30 6,00 4,90 4,40
EG Nr.10 24 80 16 30 7,00 5,50 5,20
EG Nr.12 24 80 16 30 7,00 5,50 5,80
EG 1/4 20 90 18 35 8,00 6,20 6,70
EG 5/16 18 100 20 39 10,00 8,00 8,40

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3267)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3267)

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

EG-UNC

Пример заказа: 3267 – EG Nr.4 – метчик артикула 3267 для калибрования унифицированной крупной резьбы 4  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3268 – EG Nr.10 – метчик артикула 3268 для калибрования унифицированной крупной резьбы 10  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B mod 2B mod Допуск диаметра

3265 3266 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3265)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3265)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3265 – EG 7/16 – метчик артикула 3265 для калибрования унифицированной крупной резьбы 7/16  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3266 – EG 5/8 – метчик артикула 3266 для калибрования унифицированной крупной резьбы 5/8  (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

EG-UNC

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
EG3/8 16 110 22 9,00 7,00 10,00
EG7/16 14 110 24 11,00 9,00 11,60
EG1/2 13 110 26 12,00 9,00 13,30
EG9/16 12 125 30 14,00 11,00 15,00
EG5/8 11 125 30 14,00 11,00 16,50
EG3/4 10 140 30 18,00 14,50 19,75



214 215

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 376

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B mod 2B mod Допуск диаметра

3272 3269 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3272)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3272)

Глубина отверстия 2×D  и 3×D

EG-UNC

Пример заказа: 3272 – EG 3/8 – метчик артикула 3272 для калибрования унифицированной крупной резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3269 – EG 9/16 – метчик артикула 3269 для калибрования унифицированной крупной резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
EG 3/8 16 110 22 9,00 7,00 10,00
EG 7/16 14 110 24 11,00 9,00 11,60
EG 1/2 13 110 26 12,00 9,00 13,30
EG 9/16 12 125 30 14,00 11,00 15,00
EG 5/8 11 125 30 14,00 11,00 16,50
EG 3/4 10 140 30 18,00 14,50 19,75

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN азотированное азотированное Покрытие

правое правое правое Направление резания

2B 2B 2B Допуск диаметра

3224 3232 3222 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3224)
- быстрорежущие стали  
(артикул 3224)

Глубина отверстия 2×D

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

UNF

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50

5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

Пример заказа: 3224 – Nr.5 – метчик артикула 3224 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3232 – Nr.8 – метчик артикула 3232 для нарезания резьбы Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3222 – Nr.12 – метчик артикула 3222 для нарезания резьбы Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)



216 217

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3225 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D

UNF

Пример заказа: 3225 – 5/16 – метчик артикула 3225 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3234 3240 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (100–1400 Н/мм2)
- нержавеющие стали (артикул 3234)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3234)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3234 – Nr.4 – метчик артикула 3234 для нарезания резьбы Nr.4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3240 – 5/16 – метчик артикула 3240 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

UNF



218 219

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

TiN Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3235 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой, пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (≤1200 Н/мм2)
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3235 – 3/8 – метчик артикула 3235 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3226 3228 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3228)
- цветные металлы (артикул 3228)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3226 – Nr.3 – метчик артикула 3226 для нарезания резьбы Nr.3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3228 – 5/16 – метчик артикула 3228 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.2 64 45 8 2,80 2,10 1,85
Nr.3 56 50 8 2,80 2,10 2,15
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

UNF



220 221

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3227 3229 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3229)
- цветные металлы (артикул 3229)

Глубина отверстия 2×D

UNF

Пример заказа: 3227 – 1/4 – метчик артикула 3227 для нарезания резьбы 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3229 – 9/16 – метчик артикула 3229 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3236 3238 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3238)
- цветные металлы (артикул 3238)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3236 – Nr.5 – метчик артикула 3236 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3238 – 3/8 – метчик артикула 3238 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.2 64 45 8 2,80 2,10 1,85
Nr.3 56 50 8 2,80 2,10 2,15
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

UNF

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 28 80 12 4,50 3,40 5,50
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 28 18,00 14,50 23,25



222 223

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3237 3239 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)
- быстрорежущие стали 
(артикул 3239)
- цветные металлы (артикул 3239)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3237 – 3/8 – метчик артикула 3237 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3239 – 7/16 – метчик артикула 3239 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 28 80 12 4,50 3,40 5,50
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 28 18,00 14,50 23,25

Стандарт DIN 2181

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

2В Допуск диаметра

3221 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3221 – Nr.4 – метчик артикула 3221 для нарезания резьбы Nr.4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Nr.1 72 36,00 8 2,80 2,10 1,55
Nr.2 64 36,00 9 2,80 2,10 1,85
Nr.3 56 40,00 9 2,80 2,10 2,15
Nr.4 48 41,50 8 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 41,50 8 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 45,00 9 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 46,40 10 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 50,00 12 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 52,20 12 6,00 4,90 4,60
1/4 28 51,10 12 6,00 4,90 5,50
5/16 24 56,00 18 6,00 4,90 6,90
3/8 24 63,00 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 63,00 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 70,00 20 9,00 7,00 11,50
9/16 18 70,00 20 11,00 9,00 12,90
5/8 18 70,00 20 12,00 9,00 14,50
3/4 16 80,00 22 14,00 11,00 17,50
7/8 14 90,00 22 18,00 14,50 20,50
1 12 90,00 22 18,00 14,50 23,25
1 1/8 12 90,00 22 22,00 18,00 26,50
1 1/4 12 90,00 22 22,00 18,00 29,50
1 3/8 12 125,00 30 28,00 22,00 32,75
1 1/2 12 125,00 30 32,00 22,00 36,00

UNF



224 225

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3219 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3219 – 1/4 – метчик артикула 3219 для нарезания резьбы 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.1 72 45 8 2,80 2,10 1,55
Nr.2 64 45 8 2,80 2,10 1,85
Nr.3 56 50 8 2,80 2,10 2,15
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3220 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3220 – 1/4 – метчик артикула 3220 для нарезания резьбы 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 28 80 12 4,50 3,40 5,50
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 24 18,00 14,50 23,25

UNF



226 227

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3241 3245 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (1000–1200 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3241 – 5/8 – метчик артикула 3241 для нарезания резьбы 5/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3245 – 9/16 – метчик артикула 3245 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 28 18,00 14,50 23,25

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3230 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3230 – 3/8 – метчик артикула 3230 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

UNF

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50



228 229

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3231 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D

UNF

Пример заказа: 3231 – 5/16 – метчик артикула 3231 для нарезания резьбы 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 24 18,000 14,50 23,25
1 1/8 12 150 36 22,00 18,00 26,50
1 1/4 12 150 36 22,00 18,00 29,50
1 3/8 12 170 36 28,00 22,00 32,75
1 1/2 12 170 36 28,00 22,00 36,00

Стандарт DIN 371

Каналы для внутреннего 
подвода СОЖ

нет

Форма заборной части

HSS-E/PM HSS-E Режущий материал

обработка паром без покрытия Покрытие

правое правое Направление резания

2BХ 2B Допуск диаметра

3242 3244 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали (артикул 3242)
- цветные металлы (артикул 3242)
- нелегированные и легированные 
стали ≤1000 Н/мм2 (артикул 3244)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3242 – Nr.5 – метчик артикула 3242 для нарезания резьбы Nr.5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3244 – 3/8 – метчик артикула 3244 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

UNF



230 231

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3243 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нержавеющие стали 
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3243 – 7/16 – метчик артикула 3243 для нарезания резьбы 7/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 24 18,000 14,50 23,25
1 1/8 12 150 36 22,00 18,00 26,50
1 1/4 12 150 36 22,00 18,00 29,50
1 3/8 12 170 36 28,00 22,00 32,75
1 1/2 12 170 36 28,00 22,00 36,00

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное азотированное Покрытие

правое правое Направление резания

2B 2B Допуск диаметра

3233 3223 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой,заточка формы В,
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 46

- нелегированные и легированные 
стали (≤12000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3233 – 1/2 – метчик артикула 3233 для нарезания резьбы 1/2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3223 – 9/16 – метчик артикула 3223 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

UNF

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 28 18,00 14,50 23,25



232 233

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 371

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3284 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

l3 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

-чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNF

Пример заказа: 3284 – 1/4 – метчик артикула 3284 для нарезания резьбы 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм l3, мм d2, мм
Nr.4 48 56 8 18 3,50 2,70 2,40
Nr.5 44 56 9 18 3,50 2,70 2,70
Nr.6 40 56 10 20 4,00 3,00 2,95
Nr.8 36 63 12 21 4,50 3,40 3,50
Nr.10 32 70 12 25 6,00 4,90 4,10
Nr.12 28 80 12 30 6,00 4,90 4,60
1/4 28 80 12 30 7,00 5,50 5,50
5/16 24 90 15 35 8,00 6,20 6,90
3/8 24 90 18 39 10,00 8,00 8,50

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E/PM

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

азотированное Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3285 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

-чугуны

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Пример заказа: 3285 – 3/4 – метчик артикула 3285 для нарезания резьбы 3/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
5/16 24 90 15 6,00 4,90 6,90
3/8 24 90 18 7,00 5,50 8,50
7/16 20 100 18 8,00 6,20 9,90
1/2 20 100 18 9,00 7,00 11,50
9/16 18 100 18 11,00 9,00 12,90
5/8 18 100 18 12,00 9,00 14,50
3/4 16 110 24 14,00 11,00 17,50
7/8 14 125 24 18,00 14,50 20,50
1 12 140 24 18,000 14,50 23,25
1 1/8 12 150 36 22,00 18,00 26,50
1 1/4 12 150 36 22,00 18,00 29,50
1 3/8 12 170 36 28,00 22,00 32,75
1 1/2 12 170 36 28,00 22,00 36,00

UNF



234 235

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3247 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные и легированные 
стали (≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UNEF

Пример заказа: 3247 – 9/16  – метчик артикула 3247 для нарезания резьбы 9/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 32 80 12 4,50 3,40 5,60
5/16 32 90 15 6,00 4,90 7,20
3/8 32 90 18 7,00 5,50 8,80
7/16 28 90 18 8,00 6,20 10,25
1/2 28 100 18 9,00 7,00 11,80
9/16 24 100 18 11,00 9,00 13,30
5/8 24 100 18 12,00 9,00 14,75
3/4 20 110 24 14,00 11,00 17,75
7/8 20 125 24 18,00 14,50 21,00
1 20 140 24 18,00 14,50 24,25

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2B Допуск диаметра

3246 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 36

- нелегированные стали  
(≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3246 – 3/8 – метчик артикула 3246 для нарезания резьбы 3/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

UNEF

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1/4 32 80 12 4,50 3,40 5,60
5/16 32 90 15 6,00 4,90 7,20
3/8 32 90 18 7,00 5,50 8,80
7/16 28 90 18 8,00 6,20 10,25
1/2 28 100 18 9,00 7,00 11,80
9/16 24 100 18 11,00 9,00 13,30
5/8 24 100 18 12,00 9,00 14,75
3/4 20 110 24 14,00 11,00 17,75
7/8 20 125 24 18,00 14,50 21,00
1 20 140 24 18,00 14,50 24,25



236 237

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 374

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

обработка паром Покрытие

правое Направление резания

2BХ Допуск диаметра

3248 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 40°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нержавеющие стали 
- цветные металлы

Глубина отверстия 2×D и 3×D

UN

Пример заказа: 3248 – 1 1/8 – метчик артикула 3248 для нарезания резьбы 1 1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
1 1/8 8 180 35 22,00 18,00 25,50
1 1/4 8 180 40 22,00 18,00 28,75
1 1/2 8 200 36 28,00 22,00 35,00

Стандарт DIN 40 433

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3251 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, заточка формы В, 
с поднутрением.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр.38

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3251 – Pg13,5 – метчик артикула 3251 для нарезания резьбы Pg13,5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Pg

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Pg7 20 100 20 9,00 7,00 11,35
Pg9 18 100 20 12,00 9,00 13,95
Pg11 18 110 20 14,00 11,00 17,35
Pg13,5 18 125 24 16,00 12,00 19,15
Pg16 18 125 24 18,00 14,50 21,25
Pg21 16 150 28 22,00 18,00 26,95
Pg29 16 170 30 28,00 22,00 35,60
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 40 433

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3249 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С прямой канавкой, форма C.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Pg

Пример заказа: 3249 – Pg7 – метчик артикула 3249 для нарезания резьбы Pg7 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Pg7 20 100 20 9,00 7,00 11,35
Pg9 18 100 20 12,00 9,00 13,95
Pg11 18 110 20 14,00 11,00 17,35
Pg13,5 18 125 24 16,00 12,00 19,15
Pg16 18 125 24 18,00 14,50 21,25
Pg21 16 150 28 22,00 18,00 26,95
Pg29 16 170 30 28,00 22,00 35,60
Pg36 16 190 32 36,00 29,00 45,60
Pg42 16 190 32 40,00 32,00 52,60
Pg48 16 220 40 45,00 35,00 57,90

Стандарт DIN 40 433

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3252 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С правой винтовой канавкой пример-
но 15°, заточка формы С.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3252 – Pg16 – метчик артикула 3252 для нарезания резьбы Pg16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Pg7 20 100 20 9,00 7,00 11,35
Pg9 18 100 20 12,00 9,00 13,95
Pg11 18 110 20 14,00 11,00 17,35
Pg13,5 18 125 24 16,00 12,00 19,15
Pg16 18 125 24 18,00 14,50 21,25
Pg21 16 150 28 22,00 18,00 26,95
Pg29 16 170 30 28,00 22,00 35,60

Pg
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN 40 433

Режущий материал HSS

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

- Допуск диаметра

3250 Артикул

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные стали (≤800 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D и 3×D

Pg

Пример заказа: 3250 – Pg9 – метчик артикула 3250 для нарезания резьбы Pg9 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Pg7 20 70 20 9,00 7,00 11,35
Pg9 18 70 20 12,00 9,00 13,95
Pg11 18 80 22 14,00 11,00 17,35
Pg13,5 18 80 22 16,00 12,00 19,15
Pg16 18 80 22 18,00 14,50 21,25
Pg21 16 90 22 22,00 18,00 26,95
Pg29 16 100 25 28,00 22,00 35,60
Pg36 16 140 25 36,00 29,00 45,60
Pg42 16 140 32 40,00 32,00 52,60
Pg48 16 160 32 45,00 35,00 57,90

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

левое Направление резания

7H Допуск диаметра

3253 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

С левой винтовой канавкой, пример-
но 6°, с черновой ступенью, для вер-
шин гаечного профиля допример-
но 2 х d1 

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные и легированные 
стали ( ≤1000 Н/мм2)
- цветные металлы
- нержавеющие стали
- быстрорежущие стали
- чугуны

Глубина отверстия 2×D

Пример заказа: 3253 – Tr10 – метчик артикула 3253 для нарезания резьбы Tr10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Tr

d1 Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм
Tr10 2 110 65 7,00 5,50 8,20
Tr12 3 160 110 8,00 6,20 9,25
Tr14 3 160 110 10,00 8,00 11,25
Tr16 4 200 130 11,00 9,00 12,25
Tr18 4 200 130 12,00 9,00 14,25
Tr20 4 200 130 15,00 12,00 16,25
Tr22 5 240 155 16,00 12,00 17,25
Tr24 5 240 155 18,00 14,50 19,25
Tr26 5 260 165 20,00 16,00 21,25
Tr28 5 270 170 22,00 18,00 23,25
Tr30 6 290 190 22,00 18,00 24,25
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт -

Режущий материал HSS-E

Форма заборной части -

 

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия Покрытие

правое Направление резания

7H Допуск диаметра

3254 Артикул

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

Общая характеристика Особенности применения

Ступенчатая градация, для вершин га-
ечного профиля допримерно 3 х d1

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 38

- нелегированные стали  
(≤1000 Н/мм2)

Глубина отверстия 2×D 

Tr

Пример заказа: 3254 – Tr14 – метчик артикула 3254 для нарезания резьбы Tr14 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 

d1 Шаг,  ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм
Tr10 2 90 35 7,00 5,50 8,20
Tr12 3 110 45 8,00 6,20 9,25
Tr14 3 130 45 10,00 8,00 11,25
Tr16 4 140 55 11,00 9,00 12,25
Tr18 4 150 55 12,00 9,00 14,25
Tr20 4 160 55 15,00 12,00 16,25
Tr22 5 180 70 16,00 12,00 17,25
Tr24 5 190 70 18,00 14,50 19,25
Tr26 5 210 70 20,00 16,00 21,25
Tr28 5 220 70 22,00 18,00 23,25
Tr30 6 240 85 22,00 18,00 24,25
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

*резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ *резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

М (метрическая резьба)

GF 2×D М6 – М10 VHM без покрытия 3500 260 275

GF 2×D М6 – М20 VHM без покрытия С3500 264 277

GF 2×D М6 – М10 VHM TiCN 3501 260 275

GF 2×D М6 – М20 VHM TiCN С3501 264 277

GF 2×D М6 – М10 VHM TiAlN 3502 260 275

GF 2×D М6 – М20 VHM TiAlN С3502 264 277

GF 2,5×D М6 – М10 VHM без покрытия 3503 260 279

GF 2,5×D М6 – М20 VHM без покрытия С3503 264 281

GF 2,5×D М6 – М10 VHM TiCN 3504 260 279

GF 2,5×D М6 – М20 VHM TiCN С3504 264 281

GF 2,5×D М6 – М10 VHM TiAlN 3505 260 279

GF 2,5×D М6 – М20 VHM TiAlN С3505 264 281

GF 3×D М6 – М10 VHM без покрытия 3506 260 283

GF 3×D М6 – М20 VHM без покрытия С3506 264 285

GF 3×D М6 – М10 VHM TiCN 3507 260 283

GF 3×D М6 – М20 VHM TiCN С3507 264 285

GF 3×D М6 – М10 VHM TiAlN 3508 260 283

GF 3×D М6 – М20 VHM TiAlN С3508 264 285

GFS 1,5×D М2 – М10 VHM без покрытия 3515 260 287

GFS 1,5×D М2 – М10 VHM TiCN 3516 260 287

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GFS 1,5×D М2 – М10 VHM TiAlN 3517 260 287

GFS 1,5×D М4 – М20 VHM без покрытия С3518 264 289

GFS 1,5×D М4 – М20 VHM TiCN С3519 260 289

GFS 1,5×D М4 – М20 VHM TiAlN С3520 266 289

GFS 2×D М2 – М10 VHM без покрытия 3521 260 291

GFS 2×D М2 – М10 VHM TiCN 3522 260 291

GFS 2×D М2 – М10 VHM TiAlN 3523 260 291

GFS 2×D М4 – М20 VHM без покрытия С3524 266 293

GFS 2×D М4 – М20 VHM TiCN С3525 266 293

GFS 2×D М4 – М20 VHM TiAlN С3526 266 293

GFS 2,5×D М3 – М10 VHM без покрытия 3527 260 295

GFS 2,5×D М3 – М10 VHM TiCN 3528 260 295

GFS 2,5×D М3 – М10 VHM TiAlN 3529 260 295

GFS 2,5×D М4 – М20 VHM без покрытия С3530 266 297

GFS 2,5×D М4 – М20 VHM TiCN С3540 266 297

GFS 2,5×D М4 – М20 VHM TiAlN С3541 266 297

GFS 3×D М3 – М10 VHM без покрытия 3542 260 299

GFS 3×D М3 – М10 VHM TiCN 3543 260 299

GFS 3×D М3 – М10 VHM TiAlN 3544 260 299

GFS 3×D М4 – М20 VHM без покрытия С3545 266 301

GFS 3×D М4 – М20 VHM TiCN С3546 266 301
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

*резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ *резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GFS 3×D М4 – М20 VHM TiAlN С3547 266 301

GFS-ST 2×D М4 – М14 VHM с покрытием С3572 266 303

GFH 1,5×D М4 – М12 VHM с покрытием 3575 260 305

GFH 2×D М4 – М12 VHM с покрытием 3576 260 307

GFE 2×D М1 – М3,5 VHM без покрытия 3577 - 308

GFE 2×D М1 – М3,5 VHM TiCN 3578 - 308

GFE 3×D М1 – М3,5 VHM без покрытия 3579 - 309

GFE 3×D М1 – М3,5 VHM TiCN 3580 - 309

BGF 1,5×D М3 – М12 VHM без покрытия 3581 260 311

BGF 1,5×D М3 – М12 VHM TiCN 3582 260 311

BGF 1,5×D М3 – М12 VHM TiAlN 3583 260 311

BGF 1,5×D М4 – М16 VHM без покрытия С3584 266 313

BGF 1,5×D М4 – М16 VHM TiCN С3585 266 313

BGF 1,5×D М4 – М16 VHM TiAlN С3586 266 313

BGF 2×D М3 – М16 VHM без покрытия 3587 260 315

BGF 2×D М3 – М16 VHM TiCN 3588 260 315

BGF 2×D М3 – М16 VHM TiAlN 3589 260 315

BGF 2×D М4 – М16 VHM без покрытия С3590 266 317

BGF 2×D М4 – М16 VHM TiCN С3591 266 317

BGF 2×D М4 – М16 VHM TiAlN С3592 266 317

BGF 2,5×D М3 – М12 VHM без покрытия 3593 262 319

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

BGF 2,5×D М3 – М12 VHM TiCN 3594 262 319

BGF 2,5×D М3 – М12 VHM TiAlN 3595 262 319

BGF 2,5×D М4 – М16 VHM без покрытия С3596 266 321

BGF 2,5×D М4 – М16 VHM TiCN С3597 266 321

BGF 2,5×D М4 – М16 VHM TiAlN С3598 266 321

BGF 3 1,5×D М3 – М10 VHM без покрытия 3599 262 323

BGF 3 1,5×D М3 – М10 VHM TiCN 3600 262 323

BGF 3 1,5×D М3 – М10 VHM TiAlN 3601 262 323

BGF 3 1,5×D М6 – М16 VHM без покрытия С3602 266 325

BGF 3 1,5×D М6 – М16 VHM TiCN С3603 266 325

BGF 3 1,5×D М6 – М16 VHM TiAlN С3604 266 325

BGF 3 2×D М3 – М12 VHM без покрытия 3605 262 327

BGF 3 2×D М3 – М12 VHM TiCN 3606 262 327

BGF 3 2×D М3 – М12 VHM TiAlN 3607 262 327

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM без покрытия С3608 266 329

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM TiCN С3609 266 329

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM TiAlN С3610 268 329

BGF 3 2,5×D М3 – М10 VHM без покрытия 3611 262 331

BGF 3 2,5×D М3 – М10 VHM TiCN 3612 262 331

BGF 3 2,5×D М3 – М10 VHM TiAlN 3613 262 331

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM без покрытия С3614 268 333
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

*резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ *резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM TiCN С3615 268 333

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM TiAlN С3616 268 333

EG M (метрическая резьба ISO EG)

BGF 1,5×D EG M4 – EG M5 VHM без покрытия 3617 262 335

BGF 1,5×D EG M4 – EG M5 VHM TiCN 3618 262 335

BGF 1,5×D EG M4 – EG M5 VHM TiAlN 3619 262 335

BGF 1,5×D EG M6 – EG M12 VHM без покрытия C3620 268 337

BGF 1,5×D EG M6 – EG M12 VHM TiCN C3621 268 337

BGF 1,5×D EG M6 – EG M12 VHM TiAlN C3622 268 337

BGF 2×D EG M4 – EG M6 VHM без покрытия 3623 262 339

BGF 2×D EG M4 – EG M6 VHM TiCN 3624 262 339

BGF 2×D EG M4 – EG M6 VHM TiAlN 3625 262 339

BGF 2×D EG M6 – EG M12 VHM без покрытия C3626 268 341

BGF 2×D EG M6 – EG M12 VHM TiCN C3627 268 341

BGF 2×D EG M6 – EG M12 VHM TiAlN C3628 268 341

МF (метрическая мелкая резьба)

GF 2×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM без покрытия 3509 260 343

GF 2×D М6 – М12 VHM без покрытия С3509 264 345

GF 2×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM TiCN 3510 260 343

GF 2×D М6 – М12 VHM TiCN С3510 264 345

GF 2×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM TiAlN 3511 260 343

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GF 2×D М6 – М12 VHM TiAlN С3511 264 345

GF 2,5×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM без покрытия 3512 260 347

GF 2,5×D М6 – М12 VHM без покрытия С3512 264 349

GF 2,5×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM TiCN 3513 260 347

GF 2,5×D М6 – М12 VHM TiCN С3513 264 349

GF 2,5×D М6x0,50 – М6x0,75 VHM TiAlN 3514 260 347

GF 2,5×D М6 – М12 VHM TiAlN С3514 264 349

GFS 1,5×D М4 – М6 VHM без покрытия 3548 260 351

GFS 1,5×D М4 – М6 VHM TiCN 3549 260 351

GFS 1,5×D М4 – М6 VHM TiAlN 3550 260 351

GFS 1,5×D М4 – М16 VHM без покрытия С3551 266 353

GFS 1,5×D М4 – М16 VHM TiCN С3552 266 353

GFS 1,5×D М4 – М16 VHM TiAlN С3553 266 353

GFS 2×D М4 – М6 VHM без покрытия 3554 260 355

GFS 2×D М4 – М6 VHM TiCN 3555 260 355

GFS 2×D М4 – М6 VHM TiAlN 3556 260 355

GFS 2×D М4 – М16 VHM без покрытия С3557 266 357

GFS 2×D М4 – М16 VHM TiCN С3558 266 357

GFS 2×D М4 – М16 VHM TiAlN С3559 266 357

GFS 2,5×D М4 – М6 VHM без покрытия 3560 260 359

GFS 2,5×D М4 – М6 VHM TiCN 3561 260 359
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

*резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ *резьбовые фрезы, артикул которых содержит «С» - с каналами для внутреннего подвода СОЖ

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GFS 2,5×D М4 – М6 VHM TiAlN 3562 260 359

GFS 2,5×D М4 – М16 VHM без покрытия С3563 266 361

GFS 2,5×D М4 – М16 VHM TiCN С3564 266 361

GFS 2,5×D М4 – М16 VHM TiAlN С3565 266 361

GFM - 8,00 – 20,00 VHM без покрытия С3566 266 363

GFM - 8,00 – 20,00 VHM TiCN С3567 266 363

GFM - 8,00 – 20,00 VHM TiAlN С3568 266 363

GFM - 10,00 – 20,00 VHM без покрытия С3569 266 365

GFM - 10,00 – 20,00 VHM TiCN С3570 266 365

GFM - 10,00 – 20,00 VHM TiAlN С3571 266 365

GFM-ST - 10,00 – 20,00 VHM с покрытием С3573 266 367

GFM-STL - 10,00 – 20,00 VHM с покрытием С3574 266 369

BGF 1,5×D М5 – М12 VHM без покрытия 3629 262 371

BGF 1,5×D М5 – М12 VHM TiCN 3630 262 371

BGF 1,5×D М5 – М12 VHM TiAlN 3631 262 371

BGF 1,5×D М6 – М16 VHM без покрытия C3632 268 373

BGF 1,5×D М6 – М16 VHM TiCN C3633 268 373

BGF 1,5×D М6 – М16 VHM TiAlN C3634 268 373

BGF 2×D М5 – М12 VHM без покрытия 3635 262 375

BGF 2×D М5 – М12 VHM TiCN 3636 262 375

BGF 2×D М5 – М12 VHM TiAlN 3637 262 375

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

BGF 2×D М6 – М16 VHM без покрытия C3638 268 377

BGF 2×D М6 – М16 VHM TiCN C3639 268 377

BGF 2×D М6 – М16 VHM TiAlN C3640 268 377

BGF 2,5×D М5 – М12 VHM без покрытия 3641 262 379

BGF 2,5×D М5 – М12 VHM TiCN 3642 262 379

BGF 2,5×D М5 – М12 VHM TiAlN 3643 262 379

BGF 2,5×D М6 – М16 VHM без покрытия С3644 268 381

BGF 2,5×D М6 – М16 VHM TiCN С3645 268 381

BGF 2,5×D М6 – М16 VHM TiAlN С3646 268 381

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM без покрытия С3647 268 383

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM TiCN С3648 268 383

BGF 3 2×D М6 – М16 VHM TiAlN С3649 268 383

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM без покрытия С3650 268 385

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM TiCN С3651 268 385

BGF 3 2,5×D М6 – М16 VHM TiAlN С3652 268 385

G (дюймовая трубная резьба)

GF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3653 268 387

GF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3654 268 387

GF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3655 268 387

GF 2×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3656 268 389

GF 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3657 268 389
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Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GF 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3658 268 389

GF 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3659 268 391

GF 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3660 268 391

GF 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3661 268 391

GFS 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3662 268 393

GFS 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3663 268 393

GFS 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3664 268 393

GFS 2×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3665 268 395

GFS 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3666 268 395

GFS 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3667 268 395

GFS 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия C3668 268 397

GFS 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN C3669 268 397

GFS 2,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN C3670 268 397

GFM - 10,00 – 25,00 VHM без покрытия C3671 268 399

GFM - 10,00 – 25,00 VHM TiCN C3672 270 399

GFM - 10,00 – 25,00 VHM TiAlN C3673 270 399

BGF 2×D G1/8 – G1/4 VHM без покрытия 3674 262 401

BGF 2×D G1/8 – G1/4 VHM TiCN 3675 262 401

BGF 2×D G1/8 – G1/4 VHM TiAlN 3676 262 401

BGF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия С3677 270 403

BGF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN С3678 270 403

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

BGF 1,5×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN С3679 270 403

BGF 2×D G1/8 – G3/8 VHM без покрытия С3680 270 405

BGF 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiCN С3681 270 405

BGF 2×D G1/8 – G3/8 VHM TiAlN С3682 270 405

Rc (коническая дюймовая трубная резьба)

GFM - 7,40 – 18,00 VHM без покрытия С3683 270 407

GFM - 7,40 – 18,00 VHM TiCN С3684 270 407

Pg (резьба для стальных бронированных труб )

GFM - 10,00 – 16,00 VHM без покрытия С3685 270 409

GFM - 10,00 – 16,00 VHM TiCN С3686 270 409

GFM - 10,00 – 16,00 VHM TiAlN С3687 270 409

UNC (унифицированная крупная резьба)

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM без покрытия 3688 262 411

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM без покрытия C3688 270 413

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM TiCN 3689 262 411

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM TiCN C3689 270 413

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM TiAlN 3690 262 411

GF 2×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM TiAlN C3690 270 413

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM без покрытия 3691 262 415

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM без покрытия С3691 270 417
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материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM TiCN 3692 262 415

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM TiCN С3692 270 417

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 5/16 VHM TiAlN 3693 262 415

GF 2,5×D UNC 1/4 – UNC 1/2 VHM TiAlN С3693 270 417

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC Nr. 12 VHM без покрытия 3700 262 419

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC Nr. 12 VHM TiCN 3701 262 419

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC Nr. 12 VHM TiAlN 3702 262 419

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM без покрытия C3703 270 421

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM TiCN C3704 270 421

GFS 1,5×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM TiAlN C3705 270 421

GFS 2×D UNC Nr. 4 – UNC 5/16 VHM без покрытия 3706 264 423

GFS 2×D UNC Nr. 4 – UNC 5/16 VHM TiCN 3707 264 423

GFS 2×D UNC Nr. 4 – UNC 5/16 VHM TiAlN 3708 264 423

GFS 2×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM без покрытия C3709 270 425

GFS 2×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM TiCN C3710 270 425

GFS 2×D UNC Nr. 8 – UNC 5/8 VHM TiAlN C3711 270 425

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/16 VHM без покрытия 3712 264 427

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/16 VHM TiCN 3713 264 427

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/16 VHM TiAlN 3714 264 427

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/8 VHM без покрытия С3715 270 429

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/8 VHM TiCN С3716 270 429

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GFS 2,5×D UNC Nr. 10 – UNC 5/8 VHM TiAlN С3717 270 429

BGF 1,5×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM без покрытия 3739 264 431

BGF 1,5×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM TiCN 3740 264 431

BGF 1,5×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM TiAlN 3741 264 431

BGF 1,5×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM без покрытия С3742 272 433

BGF 1,5×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM TiCN С3743 272 433

BGF 1,5×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM TiAlN С3744 272 433

BGF 2×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM без покрытия 3745 264 435

BGF 2×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM TiCN 3746 264 435

BGF 2×D UNC Nr. 10 – UNC 3/8 VHM TiAlN 3747 264 435

BGF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM без покрытия С3748 272 437

BGF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM TiCN С3749 272 437

BGF 2×D UNC 1/4 – UNC 5/8 VHM TiAlN С3750 272 437

UNF (унифицированная мелкая резьба)

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM без покрытия 3694 262 439

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM без покрытия С3694 270 441

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM TiCN 3695 262 439

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM TiCN С3695 270 441

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM TiAlN 3696 262 439

GF 2×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM TiAlN С3696 270 441

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM без покрытия 3697 262 443
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Программа 
стр.

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM без покрытия С3697 270 445

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM TiCN 3768 264 443

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM TiCN С3532 266 445

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 5/16 VHM TiAlN 3699 262 443

GF 2,5×D UNF 1/4 – UNF 1/2 VHM TiAlN С3699 270 445

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF Nr.12 VHM без покрытия 3718 264 447

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF Nr.12 VHM TiCN 3719 262 447

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF Nr.12 VHM TiAlN 3720 262 447

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM без покрытия С3721 270 449

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiCN С3722 270 449

GFS 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiAlN С3723 270 449

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM без покрытия 3724 264 451

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM TiCN 3725 264 451

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM TiAlN 3726 264 451

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM без покрытия С3727 270 453

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiCN С3728 270 453

GFS 2×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiAlN С3729 270 453

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM без покрытия 3730 264 455

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM TiCN 3731 264 455

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/16 VHM TiAlN 3732 264 455

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM без покрытия С3733 270 457

Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы

Длина резьбы Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, 
cтр.

Программа 
стр.

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiCN С3734 270 457

GFS 2,5×D UNF Nr. 10 – UNF 5/8 VHM TiAlN С3735 270 457

BGF 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM без покрытия 3751 264 459

BGF 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM TiCN 3752 264 459

BGF 1,5×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM TiAlN 3753 264 459

BGF 1,5×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM без покрытия C3754 272 461

BGF 1,5×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM TiCN C3755 272 461

BGF 1,5×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM TiAlN C3756 272 461

BGF 2×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM без покрытия 3757 264 463

BGF 2×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM TiCN 3758 264 463

BGF 2×D UNF Nr. 10 – UNF 3/8 VHM TiAlN 3759 264 463

BGF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM без покрытия C3760 272 465

BGF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM TiCN C3761 272 465

BGF 2×D UNF 1/4 – UNF 5/8 VHM TiAlN C3762 272 465

UN (унифицированная резьба)

GFM UN - 10,00 – 20,00 VHM без покрытия С3736 270 467

GFM UN - 10,00 – 20,00 VHM TiCN С3737 272 467

GFM UN - 10,00 – 20,00 VHM TiAlN С3738 272 467

NPT (американская стандартная коническая трубная резьба)

GF - NPT 1/16 – NPT 1/2 VHM без покрытия С3763 272 469
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Изображение инструмента Тип 
резьбофрезы
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cтр.

Программа 
стр.

GF - NPT 1/16 – NPT 1/2 VHM TiCN С3764 272 469

GF - NPT 1/16 – NPT 1/2 VHM TiAlN С3765 272 469

GFS - NPT 1/16 – NPT 3/8 VHM без покрытия С3766 272 471

GFS - NPT 1/16 – NPT 3/8 VHM TiCN С3767 272 471

GFS - NPT 1/16 – NPT 3/8 VHM TiAlN С3698 272 471

GFM - 14,50 – 18,50 VHM без покрытия С3769 272 473

GFM - 14,50 – 18,50 VHM TiCN С3770 272 473

GFM - 14,50 – 18,50 VHM TiAlN С3771 272 473

NPTF (американская стандартная коническая трубная резьба)

GF - NPTF 1/16 – NPTF 1/2 VHM без покрытия С3772 272 475

GF - NPTF 1/16 – NPTF 1/2 VHM TiCN С3773 272 475

GF - NPTF 1/16 – NPTF 1/2 VHM TiAlN С3774 272 475

GFS - NPTF 1/16 – NPTF 3/8 VHM без покрытия С3775 272 477

GFS - NPTF 1/16 – NPTF 3/8 VHM TiCN С3776 272 477

GFS - NPTF 1/16 – NPTF 3/8 VHM TiAlN С3777 272 477

GFM - 14,50 – 18,50 VHM без покрытия С3778 272 479

GFM - 14,50 – 18,50 VHM TiCN С3779 272 479

GFM - 14,50 – 18,50 VHM TiAlN С3780 272 479
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C3684 - 407 406
C3685 - 409 408
C3686 - 409 408
C3687 - 409 408
C3688 - 413 412
C3689 - 413 412
C3690 - 413 412
C3691 - 417 416
C3692 - 417 416
C3693 - 417 416
C3694 - 441 440
C3695 - 441 440
C3696 - 441 440
C3697 - 445 444
C3698 - 471 470
C3699 - 445 44
C3703 - 421 420
C3704 - 421 420
C3705 - 421 420
C3709 - 425 424
C3710 - 425 424
C3711 - 425 424
C3715 - 429 428
C3716 - 429 428
C3717 - 429 428
C3721 - 449 448
C3722 - 449 448
C3723 - 449 448
C3727 - 453 452
C3728 - 453 452
C3729 - 453 452
C3733 - 457 456
C3734 - 457 456
C3735 - 457 456
C3736 - 467 466
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Применяемость резьбовых фрез по обрабатываемым материалам Применяемость резьбовых фрез по обрабатываемым материалам
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C3748 - 437 436
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C3750 - 437 436
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3500 3501, 3502

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3500 3501 3502 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3500 – М6 – резьбовая фреза артикула 3500 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3501 – М8 – резьбовая фреза артикула 3501 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3502 – М10 – резьбовая фреза артикула 3502 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 13,50 54 6,00 3
М8 1,25 18,10 54 6,00 3
М10 1,50 21,70 64 8,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3500 С3501, С3502

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3500 С3501 С3502 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3500 – М6 – резьбовая фреза артикула C3500 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3501 – М8 – резьбовая фреза артикула C3501 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3502 – М10 – резьбовая фреза артикула C3502 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 13,50 54 6,00 3
М8 1,25 18,10 54 6,00 3
М10 1,50 21,70 64 8,00 4
М12 1,75 27,10 74 10,00 4
М14 2,00 30,90 74 10,00 4
М16 2,00 34,90 80 12,00 4
М18 2,50 41,10 90 14,00 4
М20 2,50 41,10 90 14,00 4

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3503 3504, 3505

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3503 3504 3505 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3503 – М6 – резьбовая фреза артикула 3503 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3504 – М8 – резьбовая фреза артикула 3504 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3505 – М10 – резьбовая фреза артикула 3505 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 16,50 54 6,00 3
М8 1,25 21,80 54 6,00 3
М10 1,50 26,20 64 8,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3503 С3504 С3505 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3503 – М6 – резьбовая фреза артикула C3503 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3504 – М8 – резьбовая фреза артикула C3504 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3505 – М10 – резьбовая фреза артикула C3505 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 16,50 54 6,00 3
М8 1,25 21,80 54 6,00 3
М10 1,50 26,20 64 8,00 4
М12 1,75 30,60 74 10,00 4
М14 2,00 36,90 74 10,00 4
М16 2,00 42,90 90 12,00 4
М18 2,50 48,60 108 14,00 4
М20 2,50 48,60 108 14,00 4

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3503 С3504, С3505

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

3506 3507, 3508

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 3×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3506 3507 3508 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3506 – М6 – резьбовая фреза артикула 3506 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3507 – М8 – резьбовая фреза артикула 3507 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3508 – М10 – резьбовая фреза артикула 3508 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 19,50 60 6,00 3
М8 1,25 26,80 62 6,00 3
М10 1,50 32,20 72 8,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 3×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3506 С3507 С3508 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по 
обрабатываемым материалам и 
типам резьбы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3506 – М6 – резьбовая фреза артикула C3506 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3507 – М8 – резьбовая фреза артикула C3507 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3508 – М10 – резьбовая фреза артикула C3508 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 1,00 19,50 60 6,00 3
М8 1,25 26,80 62 6,00 3
М10 1,50 32,20 72 8,00 4
М12 1,75 37,60 74 10,00 4
М14 2,00 42,90 85 10,00 4
М16 2,00 48,90 102 12,00 4
М18 2,50 61,10 108 14,00 4
М20 2,50 61,10 108 14,00 4

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3506 С3507, С3508

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

d
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3515 3516 3517 Артикул

Пример заказа: 3515 – М6 – резьбовая фреза артикула 3515 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3516 – М8 – резьбовая фреза артикула 3516 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3517 – М10 – резьбовая фреза артикула 3517 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М2 0,40 3,40 48 36 6,00 2,10 3,70 2
М2,5 0,45 4,25 48 36 6,00 2,60 4,60 3
М3 0,50 5,25 48 36 6,00 3,20 5,70 3
М3,5 0,60 6,30 48 36 6,00 3,70 6,80 3
М4 0,70 7,35 48 36 6,00 4,20 7,90 3
М5 0,80 9,15 54 36 6,00 5,30 9,90 3
М6 1,00 10,45 62 36 8,00 6,30 11,30 3
М8 1,25 13,10 74 40 10,00 8,40 14,10 3
М10 1,50 17,20 80 45 12,00 10,50 18,40 4

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3515 3516, 3517

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3518 С3519 С3520 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264, 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3518 – М6 – резьбовая фреза артикула C3518 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3519 – М8 – резьбовая фреза артикула C3519 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3520 – М10 – резьбовая фреза артикула C3520 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3518 С3519, С3520

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

d
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ls l3 min 

X

d
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45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,70 7,35 48 36 6,00 4,20 7,90 3
М5 0,80 9,15 54 36 6,00 5,30 9,90 3
М6 1,00 10,45 62 36 8,00 6,30 11,30 3
М8 1,25 13,10 74 40 10,00 8,40 14,10 3
М10 1,50 17,20 80 45 12,00 10,50 18,40 4
М12 1,75 20,05 90 45 14,00 12,60 21,50 4
М14 2,00 24,95 102 48 16,00 14,70 26,50 4
М16 2,00 26,95 102 48 18,00 16,80 28,60 4
М18 2,50 33,65 125 50 20,00 21,00 36,70 4
М20 2,50 33,65 125 50 20,00 21,00 36,70 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3521 3522 3523 Артикул

Пример заказа: 3521 – М6 – резьбовая фреза артикула 3521 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3522 – М8 – резьбовая фреза артикула 3522 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3523 – М10 – резьбовая фреза артикула 3523 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М2 0,40 4,60 48 36 6,00 2,10 4,90 2
М2,5 0,45 6,05 48 36 6,00 2,60 6,40 3
М3 0,50 6,75 48 36 6,00 3,20 7,20 3
М3,5 0,60 8,10 48 36 6,00 3,70 8,60 3
М4 0,70 8,75 48 36 6,00 4,20 9,30 3
М5 0,80 10,75 54 36 6,00 5,30 11,50 3
М6 1,00 13,45 62 36 8,00 6,30 14,30 3
М8 1,25 18,10 74 40 10,00 8,40 19,10 3
М10 1,50 21,70 80 45 12,00 10,50 22,90 4

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3521 3522, 3523

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3524 С3525 С3526 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3524 – М6 – резьбовая фреза артикула C3524 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3525 – М8 – резьбовая фреза артикула C3525 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3526 – М10 – резьбовая фреза артикула C3526 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3524 С3525, С3526

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,70 8,75 48 36 6,00 4,20 9,30 3
М5 0,80 10,75 54 36 6,00 5,30 11,50 3
М6 1,00 13,45 62 36 8,00 6,30 14,30 3
М8 1,25 18,10 74 40 10,00 8,40 19,10 3
М10 1,50 21,70 80 45 12,00 10,50 22,90 4
М12 1,75 25,30 90 45 14,00 12,60 26,70 4
М14 2,00 30,95 102 48 16,00 14,70 32,50 4
М16 2,00 34,95 102 48 18,00 16,80 36,60 4
М18 2,50 41,15 125 50 20,00 21,00 44,20 4
М20 2,50 41,15 125 50 20,00 21,00 44,20 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3527 3528 3529 Артикул

Пример заказа: 3527 – М6 – резьбовая фреза артикула 3527 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3528 – М8 – резьбовая фреза артикула 3528 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3529 – М10 – резьбовая фреза артикула 3529 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М3 0,50 7,75 48 36 6,00 3,20 8,20 3
М3,5 0,60 9,30 48 36 6,00 3,70 9,80 3
М4 0,70 10,85 48 36 6,00 4,20 11,40 3
М5 0,80 13,15 54 36 6,00 5,30 13,90 3
М6 1,00 16,45 62 36 8,00 6,30 17,30 3
М8 1,25 21,85 74 40 10,00 8,40 22,80 3
М10 1,50 26,20 80 45 12,00 10,50 27,40 4

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260 

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3527 3528, 3529

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3530 С3540 С3541 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3530 – М6 – резьбовая фреза артикула C3530 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3540 – М8 – резьбовая фреза артикула C3540 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3541 – М10 – резьбовая фреза артикула C3541 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3530 С3540, С3541

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,70 10,85 48 36 6,00 4,20 11,40 3
М5 0,80 13,15 54 36 6,00 5,30 13,90 3
М6 1,00 16,45 62 36 8,00 6,30 17,30 3
М8 1,25 21,85 74 40 10,00 8,40 22,80 3
М10 1,50 26,20 80 45 12,00 10,50 27,40 4
М12 1,75 32,30 90 45 14,00 12,60 33,70 4
М14 2,00 36,95 102 48 16,00 14,70 38,50 4
М16 2,00 42,95 102 48 18,00 16,80 44,60 4
М18 2,50 48,65 125 50 20,00 21,00 51,70 4
М20 2,50 48,65 125 50 20,00 21,00 51,70 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 3×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3542 3543 3544 Артикул

Пример заказа: 3542 – М6 – резьбовая фреза артикула 3542 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3543 – М8 – резьбовая фреза артикула 3543 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3544 – М10 – резьбовая фреза артикула 3544 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М3 0,50 9,75 48 36 6,00 3,20 10,20 3
М3,5 0,60 11,10 48 36 6,00 3,70 11,60 3
М4 0,70 12,25 54 36 6,00 4,20 12,80 3
М5 0,80 15,55 54 36 6,00 5,30 16,30 3
М6 1,00 19,45 62 36 8,00 6,30 20,30 3
М8 1,25 25,60 74 40 10,00 8,40 26,60 3
М10 1,50 32,20 80 45 12,00 10,50 33,40 4

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3542 3543, 3544

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 3×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3545 С3546 С3547 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3545 – М6 – резьбовая фреза артикула C3545 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3546 – М8 – резьбовая фреза артикула C3546 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3547 – М10 – резьбовая фреза артикула C3547 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3545 С3546, С3547

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,70 12,25 54 36 6,00 4,20 12,80 3
М5 0,80 15,55 54 36 6,00 5,30 16,30 3
М6 1,00 19,45 62 36 8,00 6,30 20,30 3
М8 1,25 25,60 74 40 10,00 8,40 26,60 3
М10 1,50 32,20 80 45 12,00 10,50 33,40 4
М12 1,75 37,55 90 45 14,00 12,60 39,00 4
М14 2,00 42,95 102 48 16,00 14,70 44,50 4
М16 2,00 48,95 102 48 18,00 16,80 50,60 4
М18 2,50 61,15 125 50 20,00 21,00 64,20 4
М20 2,50 61,15 125 50 20,00 21,00 64,20 4
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFS-ST

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

с покрытием Покрытие

С3572 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. Метрическая резь-
ба ISO по DIN 13. Фаска для зен-
кования 45°. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- алюминиевые сплавы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3572 – М6 – резьбовая фреза артикула C3572 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3572

DIN ГОСТ Скорость резания, Vc м/мин fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 165 0,05 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 165 0,05 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 90 0,05 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 87 0,04 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 95 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 95 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 95 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 90 0,05 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 95 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 88 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 95 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 88 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 90 0,05 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 95 0,04 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 95 0,04 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 95 0,04 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 95 0,04 0,05

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 140 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 140 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,70 8,75 48 36 6,00 4,20 9,30 4
М5 0,80 10,75 54 36 6,00 5,30 11,50 4
М6 1,00 13,45 62 36 8,00 6,30 14,30 5
М8 1,25 18,10 74 40 10,00 8,40 19,10 5
М10 1,50 21,70 80 45 12,00 10,50 22,90 5
М12 1,75 25,30 90 45 14,00 12,60 26,70 6
М14 2,00 30,95 102 48 16,00 14,70 32,50 6
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFH

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

с покрытием Покрытие

3575 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO по 
DIN 13. Для обработки закален-
ных сталей.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- закаленные стали 54 – 63 HRC.

Пример заказа: 3575 – М6 – резьбовая фреза артикула 3575 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3575

DIN ГОСТ Скорость резания, Vc м/мин fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 45 0,01 0,02

- >48-60 HRC 45 0,01 0,02

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М4 0,70 7,30 48 6,00 4
М5 0,80 9,20 54 6,00 4
М6 1,00 10,50 64 8,00 4
М8 1,25 14,30 64 8,00 5
М10 1,50 17,20 80 12,00 5
М12 1,75 21,80 80 12,00 5
М18 2,50 61,10 108 14,00 4
М20 2,50 61,10 108 14,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы GFH

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

с покрытием Покрытие

3576 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO по 
DIN 13. Для обработки закален-
ных сталей.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- закаленные стали 54 – 63 HRC.

Пример заказа: 3575 – М6 – резьбовая фреза артикула 3575 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3576

DIN ГОСТ Скорость резания, Vc м/мин fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 45 0,01 0,02

- >48-60 HRC 45 0,01 0,02

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850

d
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l1 

l2 

X Dx

D

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М4 0,70 8,70 48 6,00 4
М5 0,80 11,60 54 6,00 4
М6 1,00 13,50 64 8,00 4
М8 1,25 18,10 64 8,00 5
М10 1,50 21,70 80 12,00 5
М12 1,75 27,10 80 12,00 5
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструментМ

Тип резьбофрезы GFE

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN Покрытие

3577 3578 Артикул

Пример заказа: 3577 – М2 – резьбовая фреза артикула 3577 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3578 – М3 – резьбовая фреза артикула 3578 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d
2
 d
1
 

l1 

l2 

D

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная однопро-
фильная резьбовая фреза для на-
резания внутренних резьб. Ме-
трическая резьба ISO по DIN 13. 
Можно изготавливать мелкие 
резьбы, а также изготавливать глу-
бокие резьбы.

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М1 0,25 2,30 39 3,00 3
М1,1 0,25 2,30 39 3,00 3
М1,2 0,25 2,50 39 3,00 3
М1,4 0,30 2,90 39 3,00 3
М1,6 0,35 3,50 39 3,00 3
М1,7 0,35 3,50 39 3,00 3
М1,8 0,35 3,70 39 3,00 3
М2 0,40 4,10 39 3,00 4
М2,2 0,45 4,50 39 3,00 4
М2,3 0,40 4,70 39 3,00 4
М2,5 0,45 5,30 39 3,00 4
М2,6 0,45 5,30 39 3,00 4
М3 0,50 6,20 39 3,00 4
М3,5 0,60 7,20 39 3,00 4

М

Тип резьбофрезы GFE

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 3×D

нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN Покрытие

3579 3580 Артикул

Пример заказа: 3579 – М2 – резьбовая фреза артикула 3579 для нарезания резьбы М2 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3580 – М3 – резьбовая фреза артикула 3580 для нарезания резьбы М3 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

d
2
 d
1
 

l1 

l2 

D

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная однопро-
фильная резьбовая фреза для на-
резания внутренних резьб. Ме-
трическая резьба ISO по DIN 13. 
Можно изготавливать мелкие 
резьбы, а также изготавливать глу-
бокие резьбы.

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М1 0,25 3,40 39 3,00 3
М1,1 0,25 3,40 39 3,00 3
М1,2 0,25 3,70 39 3,00 3
М1,4 0,30 4,30 39 3,00 3
М1,6 0,35 5,20 39 3,00 3
М1,7 0,35 5,20 39 3,00 3
М1,8 0,35 5,50 39 3,00 3
М2 0,40 6,10 39 3,00 4
М2,2 0,45 6,70 39 3,00 4
М2,3 0,40 7,00 39 3,00 4
М2,5 0,45 7,90 39 3,00 4
М2,6 0,45 7,90 39 3,00 4
М3 0,50 9,20 39 3,00 4
М3,5 0,60 10,70 39 3,00 4

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3581 3582 3583 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная  резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Мож-
но изготавливвать  как глухие, так и 
сквозные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 260

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3581 3582, 3583

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 5,40 48 36 6,00 3,20 5,90 5,40 2,50 0,50 2
М4 0,70 6,85 48 36 6,00 4,20 7,40 6,80 3,30 0,70 2
М5 0,80 8,70 54 36 6,00 5,30 9,40 8,60 4,20 0,80 2
М6 1,00 10,85 62 36 8,00 6,30 11,60 10,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 12,00 74 40 10,00 7,40 15,70 14,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 13,65 74 40 10,00 8,40 14,60 13,40 6,75 1,30 2
М10 1,50 17,95 80 45 12,00 10,50 19,20 17,70 8,50 1,50 2
М12 1,75 20,75 90 45 14,00 12,60 22,20 20,30 10,25 1,50 2

Пример заказа: 3581 – М6 – резьбовая фреза артикула 3581 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3582 – М8 – резьбовая фреза артикула 3582 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3583 – М10 – резьбовая фреза артикула 3583 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5хD

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3584 С3585 С3586 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 266

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3584 C3585, C3586

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М4 0,70 6,85 48 36 6,00 4,20 7,40 6,80 3,30 0,70 2
М5 0,80 8,70 54 36 6,00 5,30 9,40 8,60 4,20 0,80 2
М6 1,00 10,85 62 36 8,00 6,30 11,60 10,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 12,00 74 40 10,00 7,40 15,70 14,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 13,65 74 40 10,00 8,40 14,60 13,40 6,75 1,30 2
М10 1,50 17,95 80 45 12,00 10,50 19,20 17,70 8,50 1,50 2
М12 1,75 20,75 90 45 14,00 12,60 22,20 20,30 10,25 1,50 2
М14 2,00 23,55 102 48 16,00 14,70 25,20 23,00 12,00 1,50 2
М16 2,00 25,90 102 48 18,00 16,80 27,60 25,10 14,00 1,50 2

Пример заказа: С3584 – М6 – резьбовая фреза артикула С3584 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3585 – М8 – резьбовая фреза артикула С3585 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3586 – М10 – резьбовая фреза артикула С3586 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3587 3588 3589 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 260

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3587 3588, 3589

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 6,90 48 36 6,00 3,20 7,40 6,90 2,50 0,50 2
М4 0,70 8,95 48 36 6,00 4,20 9,50 8,90 3,30 0,70 2
М5 0,80 11,10 54 36 6,00 5,30 11,80 11,00 4,20 0,80 2
М6 1,00 13,85 62 36 8,00 6,30 14,60 13,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 16,00 74 40 10,00 7,40 19,70 18,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 18,65 74 40 10,00 8,40 19,60 18,40 6,75 1,30 2
М10 1,50 22,45 80 45 12,00 10,50 23,70 22,20 8,50 1,50 2
М12 1,75 26,00 90 45 14,00 12,60 27,40 25,50 10,25 1,50 2
М16 2,00 35,90 102 48 18,00 16,80 37,60 35,10 14,00 1,50 2

Пример заказа: 3587 – М6 – резьбовая фреза артикула 3587 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3588 – М8 – резьбовая фреза артикула 3588 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3589 – М10 – резьбовая фреза артикула 3589 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)



316 317

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3590 С3591 С3592 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 266

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3590 С3591, С3592

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М4 0,70 8,95 48 36 6,00 4,20 9,50 8,90 3,30 0,70 2
М5 0,80 11,10 54 36 6,00 5,30 11,80 11,00 4,20 0,80 2
М6 1,00 13,85 62 36 8,00 6,30 14,60 13,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 16,00 74 40 10,00 7,40 19,70 18,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 18,65 74 40 10,00 8,40 19,60 18,40 6,75 1,30 2
М10 1,50 22,45 80 45 12,00 10,50 23,70 22,20 8,50 1,50 2
М12 1,75 26,00 90 45 14,00 12,60 27,40 22,50 10,25 1,50 2
М14 2,00 31,55 102 48 16,00 14,70 33,20 31,00 12,00 1,50 2
М16 2,00 35,90 102 48 18,00 16,80 37,60 35,10 14,00 1,50 2

Пример заказа: С3590 – М6 – резьбовая фреза артикула С3590 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3591 – М8 – резьбовая фреза артикула С3591 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3592 – М10 – резьбовая фреза артикула С3592 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3593 3594 3595 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3593 3594, 3595

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 8,40 48 36 6,00 3,20 8,90 8,40 2,50 0,50 2
М4 0,70 11,05 54 36 6,00 4,20 11,60 11,00 3,30 0,70 2
М5 0,80 13,50 54 36 6,00 5,30 14,20 13,40 4,20 0,80 2
М6 1,00 16,85 62 36 8,00 6,30 17,60 16,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 18,00 74 40 10,00 7,40 21,70 20,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 22,40 74 40 10,00 8,40 23,40 22,20 6,75 1,30 2
М10 1,50 26,95 80 45 12,00 10,50 28,20 26,70 8,50 1,50 2
М12 1,75 31,25 90 45 14,00 12,60 32,70 30,80 10,25 1,50 2

Пример заказа: 3593 – М6 – резьбовая фреза артикула 3593 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3594 – М8 – резьбовая фреза артикула 3594 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3595 – М10 – резьбовая фреза артикула 3595 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3596 С3597 С3598 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 266

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3596 С3597, С3598

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М4 0,70 11,05 54 36 6,00 4,20 11,60 11,00 3,30 0,70 2
М5 0,80 13,50 54 36 6,00 5,30 14,20 13,40 4,20 0,80 2
М6 1,00 16,85 62 36 8,00 6,30 17,60 16,70 5,00 1,00 2
М7 1,00 18,00 74 40 10,00 7,40 21,70 20,60 6,00 1,00 2
М8 1,25 22,40 74 40 10,00 8,40 23,40 22,20 6,75 1,30 2
М10 1,50 26,95 80 45 12,00 10,50 28,20 26,70 8,50 1,50 2
М12 1,75 31,25 90 45 14,00 12,60 32,70 30,80 10,25 1,50 2
М14 2,00 39,55 102 48 16,00 14,70 41,20 39,00 12,00 1,50 2
М16 2,00 45,90 102 48 18,00 16,80 47,60 45,10 14,00 1,50 2

Пример заказа: С3596 – М6 – резьбовая фреза артикула С3596 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3597 – М8 – резьбовая фреза артикула С3597 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3598 – М10 – резьбовая фреза артикула С3598 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3599 3600 3601 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3599 3600, 3601

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 5,40 48 36 6,00 3,20 5,90 5,40 2,50 0,50 3
М4 0,70 6,85 48 36 6,00 4,20 7,40 6,80 3,30 0,70 3
М5 0,80 8,70 54 36 6,00 5,30 9,40 8,60 4,20 0,80 3
М6 1,00 10,85 62 36 8,00 6,30 11,60 10,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 13,65 74 40 10,00 8,40 14,60 13,40 6,75 1,30 3
М10 1,50 17,95 80 45 12,00 10,50 19,20 17,70 8,50 1,50 3

Пример заказа: 3599 – М6 – резьбовая фреза артикула 3599 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3600 – М8 – резьбовая фреза артикула 3600 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3601 – М10 – резьбовая фреза артикула 3601 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3602 С3603 С3604 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3602 С3603, С3604

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 1,00 10,85 62 36 8,00 6,30 11,60 10,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 13,65 74 40 10,00 8,40 14,60 13,40 6,75 1,30 3
М10 1,50 17,95 80 45 12,00 10,50 19,20 17,70 8,50 1,50 3
М12 1,75 20,75 90 45 14,00 12,60 22,20 20,30 10,25 1,50 3
М14 2,00 23,55 102 48 16,00 14,70 25,20 23,00 12,00 1,50 3
М16 2,00 25,90 102 48 18,00 16,80 27,60 25,10 14,00 1,50 3

Пример заказа: С3602 – М6 – резьбовая фреза артикула С3602 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3603 – М8 – резьбовая фреза артикула С3603 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3604 – М10 – резьбовая фреза артикула С3604 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3605 3606 3607 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3605 3606, 3607

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 6,90 48 36 6,00 3,20 7,40 6,90 2,50 0,50 3
М4 0,70 8,95 48 36 6,00 4,20 9,50 8,90 3,30 0,70 3
М5 0,80 11,10 54 36 6,00 5,30 11,80 11,00 4,20 0,80 3
М6 1,00 13,85 62 36 8,00 6,30 14,60 13,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 18,65 74 40 10,00 8,40 19,60 18,40 6,75 1,30 3
М10 1,50 22,45 80 45 12,00 10,50 23,70 22,20 8,50 1,50 3
М12 1,75 26,00 90 45 14,00 12,60 27,40 25,50 10,25 1,50 3

Пример заказа: 3605 – М6 – резьбовая фреза артикула 3605 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3606 – М8 – резьбовая фреза артикула 3606 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3607 – М10 – резьбовая фреза артикула 3607 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3608 С3609 С3610 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 266, 268

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3608 С3609, С3610

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

d
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 1,00 13,85 62 36 8,00 6,30 14,60 13,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 18,65 74 40 10,00 8,40 19,60 18,40 6,75 1,30 3
М10 1,50 22,45 80 45 12,00 10,50 23,70 22,20 8,50 1,50 3
М12 1,75 26,00 90 45 14,00 12,60 27,40 25,50 10,25 1,50 3
М14 2,00 31,55 102 48 16,00 14,70 33,20 31,00 12,00 1,50 3
М16 2,00 35,90 102 48 18,00 16,80 37,60 35,10 14,00 1,50 3

Пример заказа: С3608 – М6 – резьбовая фреза артикула С3608 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3609 – М8 – резьбовая фреза артикула С3609 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3610 – М10 – резьбовая фреза артикула С3610 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)



330 331

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3611 3612 3613 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3611 3612, 3613

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М3 0,50 8,40 48 36 6,00 3,20 8,90 8,40 2,50 0,50 3
М4 0,70 11,05 54 36 6,00 4,20 11,60 11,00 3,30 0,70 3
М5 0,80 13,50 54 36 6,00 5,30 14,20 13,40 4,20 0,80 3
М6 1,00 16,85 62 36 8,00 6,30 17,60 16,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 22,40 74 40 10,00 8,40 23,40 22,20 6,75 1,30 3
М10 1,50 26,95 80 45 12,00 10,50 28,20 26,70 8,50 1,50 3

Пример заказа: 3611 – М6 – резьбовая фреза артикула 3611 для нарезания резьбы М6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3612– М8 – резьбовая фреза артикула 3612 для нарезания резьбы М8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3613 – М10 – резьбовая фреза артикула 3613 для нарезания резьбы М10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

ММ

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3614 С3615 С3616 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3614 С3615, С3616

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 1,00 16,85 62 36 8,00 6,30 17,60 16,70 5,00 1,00 3
М8 1,25 22,40 74 40 10,00 8,40 23,40 22,20 6,75 1,30 3
М10 1,50 26,95 80 45 12,00 10,50 28,20 26,70 8,50 1,50 3
М12 1,75 31,25 90 45 14,00 12,60 32,70 30,80 10,25 1,50 3
М14 2,00 39,55 102 48 16,00 14,70 41,20 39,00 12,00 1,50 3
М16 2,00 45,90 102 48 18,00 16,80 47,60 45,10 14,00 1,50 3

Пример заказа: С3614 – М6 – резьбовая фреза артикула С3614 для нарезания резьбы М6 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3615 – М8 – резьбовая фреза артикула С3615 для нарезания резьбы М8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3616 – М10 – резьбовая фреза артикула С3616 для нарезания резьбы М10 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

EG-МEG-М

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3617 3618 3619 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза типа «сверло-метчик» 
для нарезания внутренних резьб. 
Резьба (EG) под резьбовые прово-
лочные вставки. EG метрическая 
резьба ISO по DIN 8140-2. Фаска 
для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3617 3618, 3619

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

EGM4 0,70 8,40 54 36 6,00 5,20 9,00 8,20 4,25 0,70 2
EGM5 0,80 10,50 62 36 8,00 6,30 11,20 10,30 5,20 0,80 2

Пример заказа: 3617 – EGМ4 – резьбовая фреза артикула 3617 для нарезания метрической резьбы 4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3618 – EGМ5 – резьбовая фреза артикула 3618 для нарезания метрической резьбы 5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3619 – EGМ4 – резьбовая фреза артикула 3619 для нарезания метрической резьбы 4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

EG-МEG-М

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3620 С3621 С3622 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза типа «сверло-метчик» 
для нарезания внутренних резьб. 
Резьба (EG) под резьбовые прово-
лочные вставки. EG метрическая 
резьба ISO по DIN 8140-2. Фаска 
для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3620 С3621, С3622

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

EGM6 1,00 12,10 74 40 10,00 7,70 13,00 11,90 6,30 1,00 2
EGM8 1,25 16,45 80 45 12,00 10,10 17,50 16,00 8,30 1,30 2
EGM10 1,50 19,80 90 45 14,00 12,50 21,10 19,20 10,40 1,50 2
EGM12 1,75 24,65 102 48 16,00 15,00 26,20 23,90 12,40 1,50 2

Пример заказа: C3620 – EGМ6 – резьбовая фреза артикула С3620 для нарезания метрической резьбы 6 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3621 – EGМ8 – резьбовая фреза артикула С3621 для нарезания метрической резьбы 8 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: C3622 – EGМ10 – резьбовая фреза артикула С3622 для нарезания метрической резьбы 10 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

EG-МEG-М

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3623 3624 3625 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза типа «сверло-метчик» 
для нарезания внутренних резьб. 
Резьба (EG) под резьбовые прово-
лочные вставки. EG Метрическая 
резьба ISO по DIN 8140-2. Фаска 
для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3623 3624, 3625

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

EGM4 0,70 10,50 54 36 6,00 5,20 11,10 10,30 4,25 0,70 2
EGM5 0,80 12,90 62 36 8,00 6,30 13,60 12,70 5,20 0,80 2
EGM6 1,00 16,10 74 40 10,00 7,70 17,00 15,90 6,30 1,00 2

Пример заказа: 3623 – EGМ4 – резьбовая фреза артикула 3623 для нарезания метрической резьбы 4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3624 – EGМ5 – резьбовая фреза артикула 3624 для нарезания метрической резьбы 5 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: 3625 – EGМ6 – резьбовая фреза артикула 3625 для нарезания метрической резьбы 6 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

EG-МEG-М

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3626 С3627 С3628 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза типа «сверло-метчик» 
для нарезания внутренних резьб. 
Резьба (EG) под резьбовые прово-
лочные вставки. EG метрическая 
резьба ISO по DIN 8140-2. Фаска 
для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3626 С3627, С3628

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

d
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

EGM6 1,00 16,10 74 40 10,00 7,70 17,00 15,90 6,30 1,00 2
EGM8 1,25 21,45 80 45 12,00 10,10 22,50 21,00 8,30 1,30 2
EGM10 1,50 25,80 90 45 14,00 12,50 27,10 25,20 10,40 1,50 2
EGM12 1,75 31,65 102 48 16,00 15,00 33,20 30,90 12,40 1,50 2

Пример заказа: C3626 – EGМ6 – резьбовая фреза артикула С3626 для нарезания метрической резьбы 6 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3627 – EGМ8 – резьбовая фреза артикула С3627 для нарезания метрической резьбы 8 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ) 
Пример заказа: C3628 – EGМ10 – резьбовая фреза артикула С3628 для нарезания метрической резьбы 10 (c каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3509 3510, 3511

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3509 3510 3511 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3509 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3509 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3510 – М6x0,50 – резьбовая фреза артикула 3510 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3511 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3511 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 0,50 12,70 54 6,00 3
М6 0,75 13,10 54 6,00 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3509 C3510, C3511

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3509 С3510 С3511 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Пример заказа: C3509 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3509 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3510 – М8x0,50 – резьбовая фреза артикула С3510 для нарезания резьбы М8 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3511 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3511 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 0,50 12,70 54 6,00 3
М8 0,50 17,70 54 6,00 3
М6 0,75 13,10 54 6,00 3
М8 0,75 16,80 54 6,00 3
М8 1,00 17,50 54 6,00 3
М10 1,00 21,50 64 8,00 4
М12 1,00 25,50 74 10,00 4
М10 1,25 21,80 64 8,00 4
М12 1,50 26,20 74 10,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3512 3513, 3514

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3512 3513 3514 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 0,50 15,20 54 6,00 3
М6 0,75 15,30 54 6,00 3

Пример заказа: 3512 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3512 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3513 – М6x0,50 – резьбовая фреза артикула 3513 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3514 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3514 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3512 C3513, C3514

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания  правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3512 С3513 С3514 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Пример заказа: C3512 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3512 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3513 – М8x0,50 – резьбовая фреза артикула С3513 для нарезания резьбы М8 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3514 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3514 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
М6 0,50 15,20 54 6,00 3
М8 0,50 20,20 54 6,00 3
М6 0,75 15,30 54 6,00 3
М8 0,75 20,60 54 6,00 3
М8 1,00 20,50 54 6,00 3
М10 1,00 25,50 64 8,00 4
М12 1,00 30,50 74 10,00 4
М10 1,25 25,60 64 8,00 4
М12 1,50 30,70 74 10,00 4



350 351

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3548 3549, 3550

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3548 3549 3550 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3548 – М4x0,50 – резьбовая фреза артикула 3548 для нарезания резьбы М4 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3549 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3549 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3550 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3550 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 7,25 48 36 6,00 4,20 7,70 3
М5 0,50 8,75 54 36 6,00 5,30 9,30 3
М6 0,50 9,75 62 36 8,00 6,30 10,40 3
М6 0,75 10,10 62 36 8,00 6,30 10,80 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3551 С3552, С3553

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Пример заказа: C3551 – М6x0,50 – резьбовая фреза артикула С3551 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3552 – М8x0,50 – резьбовая фреза артикула С3552 для нарезания резьбы М8 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3553 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3553 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3551 С3552 С3553 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 7,25 48 36 6,00 4,20 7,70 3
М5 0,50 8,75 54 36 6,00 5,30 9,30 3
М6 0,50 9,75 62 36 8,00 6,30 10,40 3
М8 0,50 12,75 74 40 10,00 8,40 13,50 3
М6 0,75 10,10 62 36 8,00 6,30 10,80 3
М8 0,75 13,10 74 40 10,00 8,40 13,90 3
М8 1,00 13,45 74 40 10,00 8,40 14,40 3
М10 1,00 16,45 80 45 12,00 10,50 17,50 4
М12 1,00 19,45 90 45 14,00 12,60 20,60 4
М10 1,25 16,85 80 45 12,00 10,50 20,60 4
М12 1,50 20,20 90 45 14,00 12,60 21,50 4
М14 1,50 23,20 102 48 16,00 14,70 24,60 4
М16 1,50 26,20 102 48 18,00 16,80 27,70 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3554 3555, 3556

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3554 3555 3556 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3554 – М4x0,50 – резьбовая фреза артикула 3554 для нарезания резьбы М4 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3555 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3555 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3556 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3556 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 8,75 48 36 6,00 4,20 9,20 3
М5 0,50 10,75 54 36 6,00 5,30 11,30 3
М6 0,50 12,75 62 36 8,00 6,30 13,40 3
М6 0,75 13,10 62 36 8,00 6,30 13,80 3



356 357

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3557 С3558, С3559

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Пример заказа: C3557 – М6x0,50 – резьбовая фреза артикула С3557 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3558 – М8x0,50 – резьбовая фреза артикула С3558 для нарезания резьбы М8 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3559 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3559 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3557 С3558 С3559 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 8,75 48 36 6,00 4,20 9,20 3
М5 0,50 10,75 54 36 6,00 5,30 11,30 3
М6 0,50 12,75 62 36 8,00 6,30 13,40 3
М8 0,50 17,75 74 40 10,00 8,40 18,50 3
М6 0,75 13,10 62 36 8,00 6,30 13,80 3
М8 0,75 16,85 74 40 10,00 8,40 17,70 3
М8 1,00 17,45 74 40 10,00 8,40 18,40 3
М10 1,00 21,45 80 45 12,00 10,50 22,50 4
М12 1,00 25,45 90 45 14,00 12,60 26,60 4
М10 1,25 21,85 80 45 12,00 10,50 22,90 4
М12 1,50 26,20 90 45 14,00 12,60 27,50 4
М14 1,50 30,70 102 48 16,00 14,70 32,10 4
М16 1,50 33,70 102 48 18,00 16,80 35,20 4



358 359

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3560 3561, 3562

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3560 3561 3562 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 260

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3560 – М4x0,50 – резьбовая фреза артикула 3560 для нарезания резьбы М4 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3561 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3561 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3562 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3562 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 10,25 48 36 6,00 4,20 10,70 3
М5 0,50 12,75 54 36 6,00 5,30 13,30 3
М6 0,50 15,25 62 36 8,00 6,30 15,90 3
М6 0,75 15,35 62 36 8,00 6,30 16,10 3



360 361

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3563 С3564, С3565

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

MFMF

Пример заказа: C3563 – М6x0,50 – резьбовая фреза артикула С3563 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3564 – М8x0,50 – резьбовая фреза артикула С3564 для нарезания резьбы М8 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3565 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3565 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3563 С3564 С3565 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. Метрическая резьба ISO 
по DIN 13. Фаска для зенкования 
45°. Высокая производительность  
благодаря зенкованию и нареза-
нию резьбы одним инструментом 
без его смены.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

М4 0,50 10,25 48 36 6,00 4,20 10,70 3
М5 0,50 12,75 54 36 6,00 5,30 13,30 3
М6 0,50 15,25 62 36 8,00 6,30 15,90 3
М8 0,50 20,25 74 40 10,00 8,40 21,00 3
М6 0,75 15,35 62 36 8,00 6,30 16,10 3
М8 0,75 20,60 74 40 10,00 8,40 21,40 3
М8 1,00 20,45 74 40 10,00 8,40 21,40 3
М10 1,00 25,45 80 45 12,00 10,50 26,50 4
М12 1,00 30,45 90 45 14,00 12,60 31,60 4
М10 1,25 26,85 80 45 12,00 10,50 27,90 4
М12 1,50 30,70 90 45 14,00 12,60 32,00 4
М14 1,50 38,20 102 48 16,00 14,70 39,60 4
М16 1,50 41,20 102 48 18,00 16,80 42,70 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3566 C3567, C3568

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

MFMF

Пример заказа: C3566 – 8,00х0,75 – резьбовая фреза артикула С3566 диаметром 8,00 мм для нарезания резьбы до М10 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: C3567 – 12,00х0,50 – резьбовая фреза артикула С3567 диаметром 12,00 мм для нарезания резьбы до М14 с шагом 0,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: C3568 – 16,00х2,00 – резьбовая фреза артикула С3568 диаметром 16,00 мм для нарезания резьбы до М22 с шагом 2,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3566 С3567 С3568 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. Благодаря канавке 
между режущей частью и хвосто-
виком можно путем второго за-
хода нарезать значительно более 
глубокую резьбу, чем при фрезах 
без канавки.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, мм l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

8,00 0,50 16 64 10 8,00 16 4
8,00 0,75 16 64 10 8,00 16 4
10,00 0,75 16 70 12 10,00 25 4
10,00 1,00 16 70 12 10,00 25 4
10,00 1,25 16 70 14 10,00 25 4
10,00 1,50 16 70 14 10,00 25 4
12,00 0,50 20 80 14 12,00 31 4
12,00 0,75 20 80 14 12,00 31 4
12,00 1,00 20 80 16 12,00 31 4
12,00 1,25 20 80 16 12,00 31 4
12,00 1,50 20 80 16 12,00 31 4
12,00 2,00 20 80 16 12,00 31 4
16,00 1,00 25 90 20 16,00 40 5
16,00 1,50 25 90 22 16,00 40 5
16,00 2,00 25 90 22 16,00 40 5
16,00 2,50 25 90 22 16,00 40 5
18,00 3,00 33 102 24 18,00 50 5
20,00 1,00 33 105 24 20,00 50 5
20,00 1,50 33 105 26 20,00 50 5
20,00 2,00 33 105 27 20,00 50 5
20,00 2,50 33 105 30 20,00 50 5
20,00 3,00 33 105 30 20,00 50 5
20,00 3,50 33 105 30 20,00 50 5
20,00 4,00 33 105 36 20,00 50 5
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3569 C3570, C3571

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

MFMF

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3569 С3570 С3571 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. Благодаря канавке 
между режущей частью и хвосто-
виком можно путем второго за-
хода нарезать значительно более 
глубокую резьбу, чем при фрезах 
без канавки.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, мм l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

10,00 0,50 16 70 3 10,00 25 4
10,00 0,75 16 70 5 10,00 25 4
10,00 1,25 16 70 8 10,00 25 4
12,00 1,00 20 80 6 12,00 31 4
12,00 1,50 20 80 10 12,00 31 4
12,00 2,00 20 80 14 12,00 31 4
16,00 1,50 25 90 10 16,00 40 5
16,00 2,00 25 90 14 16,00 40 5
16,00 2,50 25 90 18 16,00 40 5
20,00 3,00 33 105 24 20,00 50 5

Пример заказа: C3569 – 10,00х0,75 – резьбовая фреза артикула С3569 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до М5 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: C3570 – 12,00х1,50 – резьбовая фреза артикула С3570 диаметром 12,00 мм для нарезания резьбы до М10 с шагом 1,50 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Пример заказа: C3571 – 16,00х2,00 – резьбовая фреза артикула С3571 диаметром 16,00 мм для нарезания резьбы до М14 с шагом 2,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3573

DIN ГОСТ Скорость резания, Vc м/мин fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 165 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 165 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 87 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 95 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 95 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 95 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 95 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 88 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 95 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 88 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 95 0,08

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 95 0,08

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 95 0,08

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 95 0,08

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 140 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 140 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850

MFMF

Тип резьбофрезы GFM-ST

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

с покрытием Покрытие

С3573 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Метрическая резьба 
ISO по DIN 13. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- алюминиевые сплавы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Используется преимущественно 
для обработки сталей и трудно 
режущихся материалов.

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, мм l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

10,00 1,00 16 70 12 10,00 25 5
10,00 1,50 16 70 14 10,00 25 5
12,00 1,00 20 80 16 12,00 31 5
12,00 1,50 20 80 16 12,00 31 5
12,00 2,00 20 80 16 12,00 31 5
16,00 1,00 20 90 20 16,00 40 6
16,00 1,50 25 90 22 16,00 40 6
16,00 2,00 25 90 22 16,00 40 6
20,00 1,50 33 105 26 20,00 50 6
20,00 2,00 33 105 27 20,00 50 6
20,00 3,00 33 105 30 20,00 50 6

Пример заказа: C3573 – 10,00х1,00 – резьбовая фреза артикула С3573 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до М12 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3574

DIN ГОСТ Скорость резания, Vc м/мин fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 165 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 165 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 87 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 95 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 95 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 95 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 95 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 88 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 95 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 88 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 95 0,08

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 95 0,08

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 95 0,08

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 95 0,08

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 140 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 140 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850

MFMF

Тип резьбофрезы GFM-STL

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

с покрытием Покрытие

С3574 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. Метрическая резь-
ба ISO по DIN 13. Исполнение: уд-
линенная.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 266

- сталь
- чугун
- алюминиевые сплавы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Используется преимущественно 
для обработки сталей и трудно 
режущихся материалов.

d
2
 

d
1
 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, мм l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм Число зубьев

10,00 1,00 20 80 12 10,00 5
10,00 1,50 20 80 14 10,00 5
12,00 1,00 25 90 16 12,00 5
12,00 1,50 25 90 16 12,00 5
12,00 2,00 25 90 16 12,00 5
16,00 1,00 33 100 20 16,00 6
16,00 1,50 33 100 22 16,00 6
16,00 2,00 33 100 22 16,00 6
20,00 1,50 40 115 26 20,00 6
20,00 2,00 40 115 27 20,00 6
20,00 3,00 45 115 30 20,00 6

Пример заказа: C3574 – 10,00х1,00 – резьбовая фреза артикула С3574 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до М12 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3629 3630 3631 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Пример заказа: 3629 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3629 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3630 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3630 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3631 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула 3631 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3629 3630, 3631

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М5 0,50 8,30 54 36 6,00 5,30 8,90 8,10 4,50 0,50 2
М6 0,75 9,90 62 36 8,00 6,30 10,60 9,60 5,25 0,80 2
М8 1,00 14,20 74 40 10,00 8,40 15,10 13,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 16,55 80 45 12,00 10,50 17,60 16,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 19,95 90 45 14,00 12,60 21,00 19,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 16,50 80 45 12,00 10,50 17,60 16,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 21,30 90 45 14,00 12,60 22,60 20,70 10,50 1,50 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3632 С3633 С3634 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

ls 
l3 min 

X

d
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45°

lsz 

l6

d
k 

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3632 С3633, С3634

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 0,75 9,90 62 36 8,00 6,30 10,60 9,60 5,25 0,80 2
М8 1,00 14,20 74 40 10,00 8,40 15,10 13,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 16,55 80 45 12,00 10,50 17,60 16,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 19,95 90 45 14,00 12,60 21,00 19,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 16,50 80 45 12,00 10,50 17,60 16,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 21,30 90 45 14,00 12,60 22,60 20,70 10,50 1,50 2
М14 1,50 23,20 102 48 16,00 14,70 24,50 22,20 12,50 1,50 2
М16 1,50 26,55 102 48 18,00 16,80 28,00 25,40 14,50 1,50 2

Пример заказа: C3632 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3632 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3633 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула С3633 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3634 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3634 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3635 3636 3637 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Пример заказа: 3635 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3635 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3636 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3636 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3637 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула 3637 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3635 3636, 3637

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М5 0,50 10,80 54 36 6,00 5,30 11,40 10,60 4,50 0,50 2
М6 0,75 12,90 62 36 8,00 6,30 13,60 12,60 5,25 0,80 2
М8 1,00 17,20 74 40 10,00 8,40 18,10 16,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 21,55 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 25,95 90 45 14,00 12,60 27,00 25,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 21,50 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 27,30 90 45 14,00 12,60 28,60 26,70 10,50 1,50 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3638 С3639 С3640 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы
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Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3638 С3639, С3640

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 0,75 12,90 62 36 8,00 6,30 13,60 12,60 5,25 0,80 2
М8 1,00 17,20 74 40 10,00 8,40 18,10 16,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 21,55 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 25,95 90 45 14,00 12,60 27,00 25,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 21,50 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 27,30 90 45 14,00 12,60 28,60 26,70 10,50 1,50 2
М14 1,50 30,70 102 48 16,00 14,70 32,00 29,70 12,50 1,50 2
М16 1,50 34,05 102 48 18,00 16,80 35,50 32,90 14,50 1,50 2

Пример заказа: C3638 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3638 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3639 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула С3639 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3640 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3640 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5хD

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3641 3642 3643 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Пример заказа: 3641 – М5x0,50 – резьбовая фреза артикула 3641 для нарезания резьбы М5 с шагом 0,50 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3642 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула 3642 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3643 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула 3643 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3641 3642, 3643

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М5 0,50 13,30 54 36 6,00 5,30 12,50 11,70 4,50 0,50 2
М6 0,75 15,90 74 36 8,00 6,30 15,70 14,70 5,25 0,80 2
М8 1,00 21,20 74 40 10,00 8,40 22,10 20,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 26,55 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 30,95 90 45 14,00 12,60 32,00 30,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 26,50 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 31,80 90 45 14,00 12,60 33,10 31,20 10,50 1,50 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MFMF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3644 С3645 С3646 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для на-
резания внутренних резьб. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13. Фаска для 
зенкования 45°. Высокая производи-
тельность  благодаря сверлению, зен-
кованию и нарезанию резьбы одним 
инструментом без его смены. Можно 
изготавливать как глухие, так и сквоз-
ные отверстия.

Применяемость по обрабатываемым 
материалам и типам резьбы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы
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Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3644 С3645, С3646

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 0,75 15,90 74 36 8,00 6,30 15,70 14,70 5,25 0,80 2
М8 1,00 21,20 74 40 10,00 8,40 22,10 20,80 7,00 1,00 2
М10 1,00 26,55 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 9,00 1,00 2
М12 1,00 30,95 90 45 14,00 12,60 32,00 30,00 11,00 1,00 2
М10 1,25 26,50 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 8,75 1,30 2
М12 1,50 31,80 90 45 14,00 12,60 33,10 31,20 10,50 1,50 2
М14 1,50 35,20 102 48 16,00 14,70 36,50 34,20 12,50 1,50 2
М16 1,50 41,55 102 48 18,00 16,80 43,00 40,40 14,50 1,50 2

Пример заказа: C3644 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3644 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3645 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула С3645 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3646 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3646 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MF
Группа материала Примеры материалов Твердость / 

Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3647 С3648, С3649

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

MF

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3647 С3648 С3649 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

ls 
l3 min 

X

d
s 

45°

lsz 

l6

d
k 

D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 0,75 12,90 62 36 8,00 6,30 13,60 12,60 5,25 0,80 3
М8 1,00 17,20 74 40 10,00 8,40 18,10 16,80 7,00 1,00 3
М10 1,00 21,55 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 9,00 1,00 3
М12 1,00 25,95 90 45 14,00 12,60 27,00 25,00 11,00 1,00 3
М10 1,25 21,50 80 45 12,00 10,50 22,60 21,00 8,75 1,30 3
М12 1,50 27,30 90 45 14,00 12,60 28,60 26,70 10,50 1,50 3
М14 1,50 30,70 102 48 16,00 14,70 32,00 29,70 12,50 1,50 3
М16 1,50 34,05 102 48 18,00 16,80 35,50 32,90 14,50 1,50 3

Пример заказа: C3647 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3647 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3648 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула С3648 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3649 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3649 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

MF
Группа материала Примеры материалов Твердость / 

Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3650 С3651, С3652

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,21 0,37 150 0,21 0,37

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,24 0,37 250 0,24 0,37

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,24 0,37

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,24 0,39 250 0,29 0,39

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,19 0,29 250 0,19 0,29

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,24 0,33 250 0,24 0,029

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,29 0,34 250 0,29 0,37

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,25 0,34 213 0,25 0,37

MF

Тип резьбофрезы BGF 3

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3650 С3651 С3652 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза типа «сверло-метчик» для 
нарезания внутренних резьб
Метрическая резьба ISO по DIN 
13. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- чугун
- цветные металлы
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D Шаг, мм l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

М6 0,75 15,90 62 36 8,00 6,30 15,70 14,70 5,25 0,80 3
М8 1,00 21,20 74 40 10,00 8,40 22,10 20,80 7,00 1,00 3
М10 1,00 26,55 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 9,00 1,00 3
М12 1,00 30,95 90 45 14,00 12,60 32,00 30,00 11,00 1,00 3
М10 1,25 26,50 80 45 12,00 10,50 27,60 26,00 8,75 1,30 3
М12 1,50 31,80 90 45 14,00 12,60 33,10 31,20 10,50 1,50 3
М14 1,50 35,20 102 48 16,00 14,70 36,50 34,20 12,50 1,50 3
М16 1,50 41,55 102 48 18,00 16,80 43,00 40,40 14,50 1,50 3

Пример заказа: C3650 – М6x0,75 – резьбовая фреза артикула С3650 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3651 – М8x1,00 – резьбовая фреза артикула С3651 для нарезания резьбы М8 с шагом 1,00мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3652 – М10x1,00 – резьбовая фреза артикула С3652 для нарезания резьбы М10 с шагом 1,00 мм (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3653 С3654 С3655 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228, также 
применяется для Rp и DIN 2999.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля
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X Dx

D

Пример заказа: C3653 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3653 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3654 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3654 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3655 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3655 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3653 С3654, С3655

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
G1/8 28 15,80 64 8,00 4
G1/4 19 22,00 74 10,00 4
G3/8 19 27,30 90 14,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3656 С3657 С3658 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228, также 
применяется для Rp и DIN 2999.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Пример заказа: C3656 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3656 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3657 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3657 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3658 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3658 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3656 С3657, С3658

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
G1/8 28 21,30 64 8,00 4
G1/4 19 28,70 74 10,00 4
G3/8 19 35,50 90 14,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3659 С3660 С3661 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228, также 
применяется для Rp и DIN 2999.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Пример заказа: C3659 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3659 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3660 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3660 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3661 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3661 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3659 С3660, С3661

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
G1/8 28 24,90 64 8,00 4
G1/4 19 35,40 74 10,00 4
G3/8 19 43,50 90 14,00 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3662 С3663 С3664 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228. Также 
применяется для Rp и DIN 2999. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля
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Пример заказа: C3662 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3662 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3663 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3663 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3664 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3664 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3662 С3663, С3664

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

G1/8 28 15,80 80 45 12,00 10,20 16,90 4
G1/4 19 22,00 90 45 14,00 13,80 23,40 4
G3/8 19 27,35 102 48 18,00 17,50 28,90 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3665 С3666 С3667 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228. Также 
применяется для Rp и DIN 2999. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля
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Пример заказа: C3665 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3665 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3666 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3666 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3667 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3667 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3665 С3666, С3667

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

G1/8 28 21,25 80 45 12,00 10,20 22,30 4
G1/4 19 28,65 90 45 14,00 13,80 30,10 4
G3/8 19 35,35 102 48 18,00 17,50 36,90 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3668 С3669 С3670 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймовая 
резьба по DIN EN ISO 228. Также 
применяется для Rp и DIN 2999. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 268

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля
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Пример заказа: C3668 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3668 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3669 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3669 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3670 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3670 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3668 С3669, С3670

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

G1/8 28 24,90 80 45 12,00 10,20 25,90 4
G1/4 19 35,35 90 45 14,00 13,80 36,80 4
G3/8 19 43,40 102 48 18,00 17,50 44,90 4



398 399

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания  правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3671 С3672 С3673 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Трубная дюймо-
вая резьба по DIN EN ISO 228. 
Также применяется для W, Rp и 
DIN 2999.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 268, 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3671 C3672, C3673

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

Пример заказа: C3671 – 10,00 – резьбовая фреза артикула С3671 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3672 – 16,00 – резьбовая фреза артикула С3672 диаметром 16,00 мм для нарезания резьбы до G1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3673 – 20,00 – резьбовая фреза артикула С3673 диаметром 20,00 мм для нарезания резьбы до G1 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

d1, мм Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

10,00 19 16 70 G1/4 10,00 25 4
16,00 14 25 90 G1/2 16,00 40 5
20,00 11 33 105 G1 20,00 50 5
25,00 11 40 115 G1 1/2 25,00 57 6



400 401

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3674 3675 3676 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резь-
бовая фреза типа «сверло-мет-
чик» для нарезания внутренних 
резьб. Трубная дюймовая резьба 
по DIN EN ISO 228. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3674 3675, 3676

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

G1/8 28 21,45 80 45 12,00 10,20 22,50 20,90 8,70 0,90 2
G1/4 19 28,70 90 45 14,00 13,80 30,10 28,00 11,70 1,30 2

Пример заказа: 3674 – G1/8  – резьбовая фреза артикула 3674 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3675 – G1/4  – резьбовая фреза артикула 3675 для нарезания резьбы G1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3676 – G1/8  – резьбовая фреза артикула 3676 для нарезания резьбы G1/8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)



402 403

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G
Группа материала Примеры материалов Твердость / 

Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3677 C3678, C3679

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3677 С3678 С3679 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резь-
бовая фреза типа «сверло-мет-
чик» для нарезания внутренних 
резьб. Трубная дюймовая резьба 
по DIN EN ISO 228. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- чугун
- цветные металлы

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

ls 
l3 min 

X

d
s 

45°

lsz 

l6

d
k 

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

G1/8 28 16,00 80 45 12,00 10,20 17,10 15,50 8,70 0,90 2
G1/4 19 22,00 90 45 14,00 13,80 23,40 21,30 11,70 1,30 2
G3/8 19 28,00 102 48 18,00 17,50 29,60 26,80 15,20 1,30 2

Пример заказа: C3677 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3677 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3678 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3678 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3679 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3679 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)



404 405

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

G G
Группа материала Примеры материалов Твердость / 

Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3680 С3681, С3682

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3680 С3681 С3682 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резь-
бовая фреза типа «сверло-мет-
чик» для нарезания внутренних 
резьб. Трубная дюймовая резьба 
по DIN EN ISO 228. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- чугун
- цветные металлы

d
2
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l1 
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X Dx

D

ls 
l3 min 

X

d
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45°

lsz 

l6

d
k 

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

G1/8 28 21,45 80 45 12,00 10,20 22,50 20,90 8,70 0,90 2
G1/4 19 28,70 90 45 14,00 13,80 30,10 28,00 11,70 1,30 2
G3/8 19 36,00 102 48 18,00 17,50 37,60 34,80 15,20 1,30 2

Пример заказа: C3680 – G1/8  – резьбовая фреза артикула С3680 для нарезания резьбы G1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3681 – G1/4  – резьбовая фреза артикула С3681 для нарезания резьбы G1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3682 – G3/8  – резьбовая фреза артикула С3682 для нарезания резьбы G3/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Rc Rc

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN Покрытие

С3683 С3684 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. Коническая трубная 
дюймовая резьба DIN EN 10226-
2, ISO 7-1, BS 21. Конус 1:16. Для 
соединений, герметизирующих-
ся в резьбе.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3683 С3684

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

Пример заказа: C3683 – 7,40 – резьбовая фреза артикула С3671 диаметром 7,40 мм для нарезания резьбы до Rc1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3684 – 18,00 – резьбовая фреза артикула С3672 диаметром 18,00 мм для нарезания резьбы до Rc1 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

d1, мм Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм Число зубьев

7,40 28 8,62 64 Rc1/8 8,00 4
9,10 19 14,04 74 Rc1/4 10,00 4
14,80 14 19,05 90 Rc1/2 16,00 5
18,00 11 33,48 105 Rc1 20,00 5
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Pg Pg

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3685 С3686 С3687 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для внутренних и на-
ружных резьб. Резьба для сталь-
ных бронированных труб по 
DIN 40430. 

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3685 C3686, C3687

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

Пример заказа: C3685 – 10,00 – резьбовая фреза артикула С3685 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до Pg7 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3686 – 16,00 – резьбовая фреза артикула С3686 диаметром 16,00 мм для нарезания резьбы до Pg21 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3687 – 12,00 – резьбовая фреза артикула С3687 диаметром 12,00 мм для нарезания резьбы до Pg9 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

d1, мм Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

10,00 20 16 70 Pg7 10,00 25 4
12,00 18 20 80 Pg9 12,00 31 4
16,00 16 25 90 Pg21 16,00 40 5



410 411

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3688 3689, 3690

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: 3688 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула 3688 для нарезания резьбы UNC 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3689 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула 3689 для нарезания резьбы UNC 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3690 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула 3690 для нарезания резьбы UNC 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3688 3689 3690 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNC крупная резьба 
по ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNC1/4 20 14,50 54 6,00 3
UNC5/16 18 17,60 54 6,00 3



412 413

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3688 С3689, С3690

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: С3688 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3688 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3689 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3689 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3690 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3690 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3688 С3689 С3690 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNC крупная резьба 
по ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNC1/4 20 14,50 54 6,00 3
UNC5/16 18 17,60 54 6,00 3
UNC3/8 16 21,40 64 8,00 4
UNC7/16 14 24,40 64 8,00 4
UNC1/2 13 28,30 74 10,00 4
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414 415

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3691 3692, 3693

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: 3691 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула 3691 для нарезания резьбы UNC 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3692 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула 3692 для нарезания резьбы UNC 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3693 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула 3693 для нарезания резьбы UNC 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3691 3692 3693 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNC крупная резьба 
по ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNC1/4 20 17,10 54 6,00 3
UNC5/16 18 20,40 54 6,00 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3691 С3692, С3693

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: С3691 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3691 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3692 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3692 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3693 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3693 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3691 С3692 С3693 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNC крупная резьба 
по ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNC1/4 20 17,10 54 6,00 3
UNC5/16 18 20,40 54 6,00 3
UNC3/8 16 24,50 64 8,00 4
UNC7/16 14 28,00 64 8,00 4
UNC1/2 13 32,20 74 10,00 4

d
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d
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l2 

X Dx

D
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3700 3701, 3702

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: 3700 – UNC Nr.8 – резьбовая фреза артикула 3700 для нарезания резьбы UNC Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3701 – UNC Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3701 для нарезания резьбы UNC Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3702 – UNC Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3702 для нарезания резьбы UNC Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3700 3701 3702 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. UNC крупная резь-
ба по ANSI B1.1. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.8 32 7,50 48 36 6,00 4,40 8,10 3
UNC Nr.10 24 10,00 54 36 6,00 5,10 10,80 3
UNC Nr.12 24 10,00 54 36 6,00 5,80 10,90 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3703 С3704, С3705

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: С3703 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3703 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3704 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3704 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3705 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3705 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3703 С3704 С3705 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNC крупная резьба 
по ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.8 32 7,50 48 36 6,00 4,40 8,10 3
UNC Nr.10 24 10,00 54 36 6,00 5,10 10,80 3
UNC Nr.12 24 10,00 54 36 6,00 5,80 10,90 3
UNC1/4 20 12,00 62 36 8,00 6,70 13,00 3
UNC5/16 18 14,75 74 40 10,00 8,30 15,90 3
UNC3/8 16 16,60 80 45 12,00 10,00 17,90 4
UNC7/16 14 19,00 80 45 12,00 11,70 20,40 4
UNC1/2 13 22,40 90 45 14,00 13,30 23,90 4
UNC9/16 12 24,25 102 48 16,00 15,00 26,00 4
UNC5/8 11 26,50 102 48 18,00 16,70 28,30 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3706 3707, 3708

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: 3706 – UNC Nr.8 – резьбовая фреза артикула 3706 для нарезания резьбы UNC Nr.8 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3707 – UNC Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3707 для нарезания резьбы UNC Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3708 – UNC Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3708 для нарезания резьбы UNC Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3706 3707 3708 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. UNC крупная резь-
ба по ANSI B1.1. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.4 40 6,00 48 36 6,00 3,00 7,50 3
UNC Nr.6 32 8,30 48 36 6,00 3,70 10,00 3
UNC Nr.8 32 9,10 48 36 6,00 4,40 9,70 3
UNC Nr.10 24 11,05 54 36 6,00 5,10 11,90 3
UNC Nr.12 24 12,15 54 36 6,00 5,80 13,00 3
UNC1/4 20 14,55 62 36 8,00 6,70 15,60 3
UNC5/16 18 17,60 74 40 10,00 8,30 18,70 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3709 С3710, С3711

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: С3709 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3709 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3710 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3710 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3711 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3711 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3709 С3710 С3711 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. UNC крупная резь-
ба по ANSI B1.1.Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.8 32 9,10 48 36 6,00 4,40 9,70 3
UNC Nr.10 24 11,05 54 36 6,00 5,10 11,90 3
UNC Nr.12 24 12,15 54 36 6,00 5,80 13,00 3
UNC1/4 20 14,55 62 36 8,00 6,70 15,60 3
UNC5/16 18 17,60 74 40 10,00 8,30 18,70 3
UNC3/8 16 21,40 80 45 12,00 10,00 22,60 4
UNC7/16 14 24,45 80 45 12,00 11,70 25,90 4
UNC1/2 13 28,25 90 45 14,00 13,30 29,80 4
UNC9/16 12 30,65 102 48 16,00 15,00 32,30 4
UNC5/8 11 35,70 102 48 18,00 16,70 37,60 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3712 3713, 3714

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: 3712 – UNC 1/4 – резьбовая фреза артикула 3712 для нарезания резьбы UNC1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3713 – UNC Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3713 для нарезания резьбы UNC Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3714 – UNC Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3714 для нарезания резьбы UNC Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3712 3713 3714 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. UNC крупная резь-
ба по ANSI B1.1. Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.10 24 13,20 54 36 6,00 5,10 14,00 3
UNC Nr.12 24 14,25 54 36 6,00 5,80 15,10 3
UNC1/4 20 17,10 62 36 8,00 6,70 18,10 3
UNC5/16 18 20,40 74 40 10,00 8,30 21,50 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3715 С3716, С3717

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNCUNC

Пример заказа: С3715 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3715 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3716 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3716 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3717 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3717 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3715 С3716 С3717 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания вну-
тренних резьб. UNC крупная резь-
ба по ANSI B1.1.Фаска для зен-
кования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNC Nr.10 24 13,20 54 36 6,00 5,10 14,00 3
UNC Nr.12 24 14,25 54 36 6,00 5,80 15,10 3
UNC1/4 20 17,10 62 36 8,00 6,70 18,10 3
UNC5/16 18 20,40 74 40 10,00 8,30 21,50 3
UNC3/8 16 24,55 80 45 12,00 10,00 25,80 4
UNC7/16 14 28,05 80 45 12,00 11,70 29,50 4
UNC1/2 13 32,20 90 45 14,00 13,30 33,70 4
UNC9/16 12 37,00 102 48 16,00 15,00 38,70 4
UNC5/8 11 40,35 102 48 18,00 16,70 42,20 4
UNC5/8 11 35,70 102 48 18,00 16,70 37,60 4

d
2
 

d
1
 

l1 

l2 

X Dx

D

ls l3 min 

X

d
2
 

45°



430 431

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNCUNC

Пример заказа: 3739 – UNC 1/4 – резьбовая фреза артикула 3739 для нарезания резьбы UNC1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3740 – UNC Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3740 для нарезания резьбы UNC Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3741 – UNC Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3741 для нарезания резьбы UNC Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3739 3740 3741 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная фреза 
типа «сверло-метчик»
для нарезания внутренних резьб. 
UNС крупная резьба по ANSI B1.1. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- чугун
- цветные металлы

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNC Nr.10 24 9,10 54 36 6,00 5,10 9,90 9,20 3,80 1,10 2
UNC Nr.12 24 9,25 54 36 6,00 5,80 10,10 9,30 4,50 1,10 2
UNC1/4 20 11,00 62 36 8,00 6,70 12,00 11,10 5,10 1,30 2
UNC5/16 18 13,80 74 40 10,00 8,30 14,90 13,70 6,40 1,40 2
UNC3/8 16 17,15 80 45 12,00 10,00 18,40 17,00 7,80 1,50 2

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3739 3740, 3741

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNCUNC

Пример заказа: С3742 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3742 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3743 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3743 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3744 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3744 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3742 С3743 С3744 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная фреза 
типа «сверло-метчик»
для нарезания внутренних резьб. 
UNС крупная резьба по ANSI B1.1. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3742 С3743, С3744

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNC1/4 20 11,00 62 36 8,00 6,70 12,00 11,10 5,10 1,30 2
UNC5/16 18 13,80 74 40 10,00 8,30 14,90 13,70 6,40 1,40 2
UNC3/8 16 17,15 80 45 12,00 10,00 18,40 17,00 7,80 1,50 2
UNC7/16 14 19,40 80 45 12,00 11,70 20,80 19,10 9,20 1,50 2
UNC1/2 13 20,90 90 45 14,00 13,30 22,40 20,50 10,60 1,50 2
UNC9/16 12 24,75 102 48 16,00 15,00 26,40 24,20 12,20 1,50 2
UNC5/8 11 26,90 102 48 18,00 16,70 28,80 26,40 13,40 1,50 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNCUNC

Пример заказа: 3745 – UNC 1/4 – резьбовая фреза артикула 3745 для нарезания резьбы UNC 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3746 – UNC Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3746 для нарезания резьбы UNC Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3747 – UNC Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3747 для нарезания резьбы UNC Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3745 3746 3747 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная фреза 
типа «сверло-метчик»
для нарезания внутренних резьб. 
UNС крупная резьба по ANSI B1.1. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- чугун
- цветные металлы

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNC Nr.10 24 11,25 54 36 6,00 5,10 12,00 11,30 3,80 1,10 2
UNC Nr.12 24 12,40 54 36 6,00 5,80 13,30 12,50 4,50 1,10 2
UNC1/4 20 14,85 62 36 8,00 6,70 15,80 14,90 5,10 1,30 2
UNC5/16 18 18,00 74 40 10,00 8,30 19,10 17,90 6,40 1,40 2
UNC3/8 16 21,90 80 45 12,00 10,00 23,10 21,70 7,80 1,50 2

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3745 3746, 3747

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNCUNC

Пример заказа: С3748 – UNC1/4 – резьбовая фреза артикула С3748 для нарезания резьбы UNC 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3749 – UNC5/16 – резьбовая фреза артикула С3749 для нарезания резьбы UNC 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: С3750 – UNC1/2 – резьбовая фреза артикула С3750 для нарезания резьбы UNC 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3748 С3749 С3750 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная фреза 
типа «сверло-метчик»
для нарезания внутренних резьб. 
UNС крупная резьба по ANSI B1.1. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3748 С3749, С3750

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

ls 
l3 min 

X

d
s 

45°

lsz 

l6

d
k 

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNC1/4 20 14,85 62 36 8,00 6,70 15,80 14,90 5,10 1,30 2
UNC5/16 18 18,00 74 40 10,00 8,30 19,10 17,90 6,40 1,40 2
UNC3/8 16 21,90 80 45 12,00 10,00 23,10 21,70 7,80 1,50 2
UNC7/16 14 24,85 80 45 12,00 11,70 26,30 24,60 9,20 1,50 2
UNC1/2 13 26,80 90 45 14,00 13,30 28,30 26,40 10,60 1,50 2
UNC9/16 12 31,10 102 48 16,00 15,00 32,80 30,60 12,20 1,50 2
UNC5/8 11 36,15 102 48 18,00 16,70 38,00 35,60 13,40 1,50 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3694 3695, 3696

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3694 3695 3696 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNF мелкая резьба по 
ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 262

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNF1/4 28 14,00 54 6,00 3
UNF5/16 24 17,40 54 6,00 3

Пример заказа: 3694 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула 3694 для нарезания резьбы UNF 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3695 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула 3695 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3696 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула 3696 для нарезания резьбы UNF 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3694 С3695, С3696

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3694 С3695 С3696 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNF мелкая резьба по 
ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNF1/4 28 14,00 54 6,00 3
UNF5/16 24 17,40 54 6,00 3
UNF3/8 24 20,60 64 8,00 4
UNF7/16 20 24,70 64 8,00 4
UNF1/2 20 27,30 74 10,00 4

d
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d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D

Пример заказа: C3694 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3694 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3695 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3695 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3696 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3696 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3697 3768, 3699

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3697 3768 3699 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNF мелкая резьба по 
ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 262, 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNF1/4 28 16,70 54 6,00 3
UNF5/16 24 20,60 54 6,00 3

Пример заказа: 3697 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула 3697 для нарезания резьбы UNF 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3768 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула 3768 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3699 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула 3699 для нарезания резьбы UNF 1/4 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3697 С3532, С3699

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3697 С3532 С3699 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. UNF мелкая резьба по 
ANSI B1.1.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
UNF1/4 28 16,70 54 6,00 3
UNF5/16 24 20,60 54 6,00 3
UNF3/8 24 24,80 64 8,00 4
UNF7/16 20 28,50 64 8,00 4
UNF1/2 20 32,30 74 10,00 4

d
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Пример заказа: C3697 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3697 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3532 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3532 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3699 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3699 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3718 3719, 3720

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3718 3719 3720 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3718 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3718 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3719 – UNF Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3719 для нарезания резьбы UNF Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3720 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3720 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 8,30 54 36 6,00 5,10 9,00 3
UNF Nr.12 28 9,50 54 36 6,00 5,80 10,30 3
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3721 С3722, С3723

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3721 С3722 С3723 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3721 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3721 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3722 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3722 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3723 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3723 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 8,30 54 36 6,00 5,10 9,00 3
UNF Nr.12 28 9,50 54 36 6,00 5,80 10,30 3
UNF1/4 28 11,30 62 36 8,00 6,70 12,10 3
UNF5/16 24 13,20 74 40 10,00 8,30 14,10 3
UNF3/8 24 16,35 80 45 12,00 10,00 17,40 4
UNF7/16 20 18,35 80 45 12,00 11,70 19,60 4
UNF1/2 20 20,90 90 45 14,00 13,30 22,10 4
UNF9/16 18 23,25 102 48 16,00 15,00 24,60 4
UNF5/8 18 26,05 102 48 18,00 16,70 27,50 4
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450 451

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3724 3725, 3726

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3724 3725 3726 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3724 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3724 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3725 – UNF Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3725 для нарезания резьбы UNF Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3726 – UNF 5/16 – резьбовая фреза артикула 3726 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 11,50 54 36 6,00 5,10 12,10 3
UNF Nr.12 28 12,20 54 36 6,00 5,80 13,00 3
UNF 1/4 28 14,05 62 36 8,00 6,70 14,80 3
UNF 5/16 24 17,40 74 40 10,00 8,30 18,30 3



452 453

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3727 С3728, С3729

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3727 С3728 С3729 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3727 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3727 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3728 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3728 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3729 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3729 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 11,50 54 36 6,00 5,10 12,10 3
UNF Nr.12 28 12,20 54 36 6,00 5,80 13,00 3
UNF1/4 28 14,05 62 36 8,00 6,70 14,80 3
UNF5/16 24 17,40 74 40 10,00 8,30 18,30 3
UNF3/8 24 20,60 80 45 12,00 10,00 21,60 4
UNF7/16 20 24,70 80 45 12,00 11,70 25,90 4
UNF1/2 20 27,25 90 45 14,00 13,30 28,50 4
UNF9/16 18 30,30 102 48 16,00 15,00 31,60 4
UNF5/8 18 33,10 102 48 18,00 16,70 34,50 4
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454 455

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3730 3731, 3732

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3730 3731 3732 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: 3730 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3730 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3731 – UNF Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3731 для нарезания резьбы UNF Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3732 – UNF 5/16 – резьбовая фреза артикула 3732 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 12,30 54 36 6,00 5,10 12,90 3
UNF Nr.12 28 14,00 54 36 6,00 5,80 14,80 3
UNF 1/4 28 16,75 62 36 8,00 6,70 17,60 3
UNF 5/16 24 20,60 74 40 10,00 8,30 21,50 3



456 457

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3733 С3734, С3735

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

UNFUNF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3733 С3734 С3735 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 270

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3733 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3733 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3734 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3734 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3735 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3735 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 12,30 54 36 6,00 5,10 12,90 3
UNF Nr.12 28 14,00 54 36 6,00 5,80 14,80 3
UNF1/4 28 16,75 62 36 8,00 6,70 17,60 3
UNF5/16 24 20,60 74 40 10,00 8,30 21,50 3
UNF3/8 24 24,85 80 45 12,00 10,00 25,80 4
UNF7/16 20 28,55 80 45 12,00 11,70 29,70 4
UNF1/2 20 32,35 90 45 14,00 13,30 33,50 4
UNF9/16 18 35,95 102 48 16,00 15,00 37,30 4
UNF5/8 18 40,15 102 48 18,00 16,70 41,60 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNFUNF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3751 3752 3753 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- чугун
- цветные металлы

Пример заказа: 3751 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3751 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3752 – UNF Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3752 для нарезания резьбы UNF Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3753 – UNF 5/16 – резьбовая фреза артикула 3753 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3751 3752, 3753

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 7,85 54 36 6,00 5,10 8,50 7,80 4,10 0,80 2
UNF Nr.12 28 9,85 54 36 6,00 5,80 10,60 9,80 4,60 0,90 2
UNF1/4 28 10,90 62 36 8,00 6,70 11,70 10,70 5,50 0,90 2
UNF5/16 24 13,90 74 40 10,00 8,30 14,80 13,60 6,80 1,10 2
UNF3/8 24 16,30 80 45 12,00 10,00 17,30 15,80 8,50 1,10 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNFUNF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 1,5×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3754 С3755 С3756 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3754 С3755, С3756

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24
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D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNF1/4 28 10,90 62 36 8,00 6,70 11,70 10,70 5,50 0,90 2
UNF5/16 24 13,90 74 40 10,00 8,30 14,80 13,60 6,80 1,10 2
UNF3/8 24 16,30 80 45 12,00 10,00 17,30 15,80 8,50 1,10 2
UNF7/16 20 18,25 80 45 12,00 11,70 19,40 17,60 9,70 1,30 2
UNF1/2 20 21,10 90 45 14,00 13,30 22,30 20,20 11,30 1,30 2
UNF9/16 18 23,40 102 48 16,00 15,00 24,80 22,50 12,80 1,40 2
UNF5/8 18 26,50 102 48 18,00 16,70 27,90 25,30 14,40 1,40 2

Пример заказа: C3754 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3754 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3755 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3755 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3756 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3756 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNFUNF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

нет нет нет Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

3757 3758 3759 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб. UNF мелкая резьба по ANSI 
B1.1. Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 264

- чугун
- цветные металлы

Пример заказа: 3757 – UNF Nr.10 – резьбовая фреза артикула 3757 для нарезания резьбы UNF Nr.10 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3758 – UNF Nr.12 – резьбовая фреза артикула 3758 для нарезания резьбы UNF Nr.12 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: 3759 – UNF 5/16 – резьбовая фреза артикула 3759 для нарезания резьбы UNF 5/16 (без каналов для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Наружный подвод СОЖ

3757 3758, 3759

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNF Nr.10 32 10,20 54 36 6,00 5,10 10,90 10,20 4,10 0,80 2
UNF Nr.12 28 12,55 54 36 6,00 5,80 13,40 12,60 4,60 0,90 2
UNF1/4 28 12,70 62 36 8,00 6,70 13,50 12,50 5,50 0,90 2
UNF5/16 24 18,15 74 40 10,00 8,30 19,10 17,90 6,80 1,10 2
UNF3/8 24 20,55 80 45 12,00 10,00 21,60 20,10 8,50 1,10 2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

UNFUNF

Тип резьбофрезы BGF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы 2×D

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3760 С3761 С3762 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная фреза 
типа «сверло-метчик»
для нарезания внутренних резьб. 
UNF мелкая резьба по ANSI B1.1. 
Фаска для зенкования 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- чугун
- цветные металлы

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3760 С3761, С3762

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

f0, мм
d≤7,00 мм

f0, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Закаленные стали - ≤40-48 HRC

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 110 0,16 0,29 150 0,16 0,24

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 250 0,21 0,24

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 175 0,21 0,29 250 0,21 0,29

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,13 0,17 250 0,14 0,22

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 175 0,17 0,26 250 0,18 0,23

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 175 0,21 0,24 250 0,21 0,29

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 158 0,19 0,24 213 0,16 0,24

d
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D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм lsz, мм dk, мм l6, мм Число зубьев

UNF1/4 28 12,70 62 36 8,00 6,70 13,50 12,50 5,50 0,90 2
UNF5/16 24 18,15 74 40 10,00 8,30 19,10 17,90 6,80 1,10 2
UNF3/8 24 20,55 80 45 12,00 10,00 21,60 20,10 8,50 1,10 2
UNF7/16 20 24,60 80 45 12,00 11,70 25,80 24,00 9,70 1,30 2
UNF1/2 20 27,40 90 45 14,00 13,30 28,60 26,50 11,30 1,30 2
UNF9/16 18 30,45 102 48 16,00 15,00 31,80 29,50 12,80 1,40 2
UNF5/8 18 33,55 102 48 18,00 16,70 35,00 32,40 14,40 1,40 2

Пример заказа: C3760 – UNF1/4 – резьбовая фреза артикула C3760 для нарезания резьбы UNF 1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3761 – UNF5/16 – резьбовая фреза артикула C3761 для нарезания резьбы UNF 5/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3762 – UNF1/2 – резьбовая фреза артикула C3762 для нарезания резьбы UNF 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3736 C3737, C3738

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

UNUN

Пример заказа: C3736 – 10,00х24 – резьбовая фреза артикула С3736 диаметром 10,00 мм для нарезания резьбы до 1/2 с шагом 24 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3737 – 16,00х18 – резьбовая фреза артикула С3737 диаметром 16,00 мм для нарезания резьбы до 7/8 с шагом 18 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3738 – 20,00х12 – резьбовая фреза артикула С3738 диаметром 20,00 мм для нарезания резьбы до 1 с шагом 12 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Тип резьбофрезы GFM UN

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3736 С3737 С3738 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбовая 
фреза для нарезания внутренних 
резьб/ UN hезьба по ANSI B1.1 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и типам резьбы, 
стр. 270, 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, мм l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

10,00 24 70 16 1/2 10,00 25 4
12,00 24 80 20 5/8 12,00 31 4
12,00 20 80 20 11/16 12,00 31 4
12,00 18 80 20 5/8 12,00 31 4
12,00 16 80 20 5/8 12,00 31 4
12,00 10 80 20 3/4 12,00 31 4
16,00 24 90 25 13/16 16,00 40 5
16,00 20 90 25 13/16 16,00 40 5
16,00 18 90 25 7/8 16,00 40 5
16,00 16 90 25 7/8 16,00 40 5
16,00 14 90 25 7/8 16,00 40 5
16,00 12 90 25 7/8 16,00 40 5
16,00 10 90 25 7/8 16,00 40 5
20,00 20 105 33 1 20,00 50 5
20,00 18 105 33 1 20,00 50 5
20,00 16 105 33 1 20,00 50 5
20,00 12 105 33 1 20,00 50 5
20,00 8 105 33 1 20,00 50 5
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3763 С3764, С3765

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

NPTNPT

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

C3763 C3764 C3765 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. NPT коническая амери-
канская трубная резьба по ANSI 
B1.20.1 Конус 1:16, для резьбы с 
герметиком.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3763 – NPT1/16 – резьбовая фреза артикула C3763 для нарезания резьбы NPT1/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3764 – NPT1/8 – резьбовая фреза артикула C3764 для нарезания резьбы NPT1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3765 – NPT1/4 – резьбовая фреза артикула C3765 для нарезания резьбы NPT1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
NPT1/16 27 9,86 64 8,00 3
NPT1/8 27 9,86 64 8,00 4
NPT1/4 18 18,98 72 12,00 4
NPT3/8 18 14,82 80 14,00 4
NPT1/2 14 19,05 80 14,00 4

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3766 С3767, С3698

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

NPTNPT

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

C3766 C3767 C3698 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. NPT коническая амери-
канская трубная резьба по ANSI 
B1.20.1. Конус 1:16, для резьбы 
с герметиком. Фаска для зенко-
вания 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3766 – NPT1/16 – резьбовая фреза артикула C3766 для нарезания резьбы NPT1/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3767 – NPT1/8 – резьбовая фреза артикула C3767 для нарезания резьбы NPT1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3698 – NPT1/4 – резьбовая фреза артикула C3698 для нарезания резьбы NPT1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

NPT1/16 27 9,86 70 40 10,00 8,30 11,10 3
NPT1/8 27 9,86 70 45 12,00 10,00 11,20 4
NPT1/4 18 14,79 80 48 16,00 13,10 16,40 4
NPT3/8 18 14,79 80 48 18,00 16,70 16,90 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

NPTNPT

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3769 С3770 С3771 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. NPT коническая амери-
канская трубная резьба по ANSI 
B1.20.1. Конус 1:16, для резьбы с 
герметиком.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3769 – 14,50 – резьбовая фреза артикула С3769 диаметром 14,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3770 – 18,50 – резьбовая фреза артикула С3770 диаметром 18,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3771 – 14,50 – резьбовая фреза артикула С3771 диаметром 14,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3769 C3770, С3771

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

14,50 14,00 19,05 90 NPT 1/2 16,00 5
18,50 11,50 23,19 90 NPT 1 20,00 5
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3772 С3773, С3774

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

NPTFNPTF

Тип резьбофрезы GF

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

C3772 C3773 C3774 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. NPTF коническая аме-
риканская трубная резьба ANSI 
B1.20.3. Конус 1:16, для резьбы 
без герметика.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3772 – NPTF1/16 – резьбовая фреза артикула C3772 для нарезания резьбы NPTF1/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3773 – NPTF1/8 – резьбовая фреза артикула C3773 для нарезания резьбы NPTF1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3774 – NPTF1/4 – резьбовая фреза артикула C3774 для нарезания резьбы NPTF1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм d2, мм Число зубьев
NPTF1/16 27 9,86 62 8,00 3
NPTF1/8 27 9,86 64 8,00 4
NPTF1/4 18 18,98 72 12,00 4
NPTF3/8 18 14,82 80 14,00 4
NPTF1/2 14 19,05 80 14,00 4

d
2

 

d
1

 

l1 

l2 

X Dx

D
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

С3775 С3776, С3777

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм
d≤7,00 мм

fz, мм
d>7,00 мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,05 0,09 130 0,05 0,09

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,05 0,09 140 0,05 0,09

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 48 0,04 0,08 90 0,04 0,08

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,03 0,07 90 0,03 0,07

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 40 0,03 0,07 85 0,03 0,07

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 55 0,05 0,09 90 0,05 0,09

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,03 0,06 67 0,03 0,06

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,02 0,05 80 0,03 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,02 0,05 55 0,03 0,08

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,02 0,05 50 0,03 0,07

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,02 0,05 55 0,02 0,05

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,02 0,05

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,05 0,09 150 0,05 0,09

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,05 0,09 115 0,05 0,09

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 23 0,02 0,05 45 0,02 0,05

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,06 0,13 150 0,06 0,13

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,06 0,13 250 0,06 0,13

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,06 0,10 210 0,05 0,10

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,05 0,09 175 0,05 0,09

NPTFNPTF

Тип резьбофрезы GFS

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

C3775 C3776 C3777 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб. NPTF коническая аме-
риканская трубная резьба по ANSI 
B1.20.3. Конус 1:16, для резьбы 
без герметика. Фаска для зенко-
вания 45°.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Пример заказа: C3775 – NPTF1/16 – резьбовая фреза артикула C3775 для нарезания резьбы NPTF1/16 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3776 – NPTF1/8 – резьбовая фреза артикула C3776 для нарезания резьбы NPTF1/8 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3777 – NPTF1/4 – резьбовая фреза артикула C3777 для нарезания резьбы NPTF1/4 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)

D Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм l3 мин, мм d2, мм ds, мм ls, мм Число зубьев

NPTF1/16 27 9,83 70 40 10,00 8,30 11,10 3
NPTFT1/8 27 9,83 70 45 12,00 10,00 11,20 4
NPTF1/4 18 14,77 80 48 16,00 13,10 16,30 4
NPTF3/8 18 14,77 80 48 18,00 16,70 16,90 4
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Предпочтительные режимы выделены жирным шрифтом

NPTFNPTF

Тип резьбофрезы GFM

Режущий материал VHM

Направление резания правое

Хвостовик НА

Длина резьбы -

да да да Каналы для внутреннего подвода СОЖ

без покрытия TiCN TiAlN Покрытие

С3778 С3779 С3780 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Цельнотвердосплавная резьбо-
вая фреза для нарезания внутрен-
них резьб/ NPTF коническая аме-
риканская трубная резьба по ANSI 
B1.20.3. Конус 1:16, для резьбы 
без герметика.

Применяемость по обрабатыва-
емым материалам и типам резь-
бы, стр. 272

- сталь
- чугун
- титан и титановые сплавы
- цветные металлы
- специальные сплавы на основе 
никеля

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Внутренний подвод СОЖ

C3778 C3779, C3780

DIN ГОСТ Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм Скорость резания, 
Vc м/мин

fz, мм

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 60 0,10 150 0,10

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850 60 0,10 150 0,10

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 60 0,10 140 0,10

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000 60 0,10 140 0,10

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 105 0,10 90 0,10

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850 73 0,09 90 0,09

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000 40 0,08 90 0,08

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200 40 0,08 90 0,08

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 105 0,10 90 0,10

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200 35 0,08 85 0,08

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 40 0,08 90 0,08

1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200 35 0,08 85 0,08

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 105 0,10 90 0,10

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000 35 0,07 68 0,07

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 30 0,06 45 0,06

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 30 0,06 45 0,06

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 30 0,06 80 0,08

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850 30 0,06 55 0,07

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850 30 0,06 50 0,06

Закаленные стали - ≤40-48 HRC 30 0,06 55 0,06

- >48-60 HRC

Специальные сплавы нимоник, инконель, монель ≤1200 40 0,06

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 110 0,10 150 0,10

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ 110 0,10 150 0,10

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 90 0,10 115 0,10

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ 90 0,10 115 0,10

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 
TiAl5Sn2,5

ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 30 0,06 45 0,06

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200 30 0,06 45 0,06

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 225 0,13 250 0,14

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 225 0,13 250 0,14

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 200 0,14 250 0,14

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 115 0,14 150 0,14

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 200 0,14 250 0,14

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 175 0,14 250 0,14

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 150 0,12 190 0,12

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 130 0,10 175 0,10

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 130 0,10 175 0,10

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850 130 0,10 175 0,10

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 130 0,10 175 0,10

d
2
 

d
1
 

l4 

l2 

D

l1 

d1, мм Шаг, ниток/1” l1, мм l2, мм D ≥ для резьбы d2, мм l4, мм Число зубьев

14,50 14,00 19,05 90 NPT 1/2 16,00 5
18,50 11,50 23,14 90 NPT 1 20,00 5

Пример заказа: C3778 – 14,50 – резьбовая фреза артикула С3778 диаметром 14,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3779 – 18,50 – резьбовая фреза артикула С3779 диаметром 18,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
Пример заказа: C3780 – 14,50 – резьбовая фреза артикула С3780 диаметром 14,50 мм для резьбофрезеровния резьбы до NPT 1/2 (с каналами для внутреннего подвода СОЖ)
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, cтр. Программа стр.

Вороток для плашек - - - 3946 - 486

М (метрическая резьба)

Стандартный М1 – М5,5 HSS без покрытия 3900 484 487

Стандартный М6 – М39 HSS без покрытия 3905 484 494

Стандартный М42 – М64 HSS без покрытия 3911 484 500

Стандартный М3 – М64 HSS без покрытия 3917 484 502

Спиральный М3 – М5,5 HSS без покрытия 3901 484 488

Спиральный М6 – М39 HSS без покрытия 3906 484 494

Спиральный М42 – М64 HSS без покрытия 3912 484 500

Autom М2 – М4 HSS без покрытия 3902 484 489

Autom М6,5 – М12 HSS без покрытия 3907 484 495

MS М2 – М5 HSS без покрытия 3903 484 491

MS М6 – М20 HSS без покрытия 3909 484 497

VA М2 – М5,5 HSSE азотированное 3904 484 492

VA М6 – М36 HSSE азотированное 3910 484 498

VA М3 – М5 HSSE азотированное 3948 484 493

VA М6 – М16 HSSE азотированное 3949 484 499

LH М6 – М39 HSS без покрытия 3908 484 496

LH М2 – М5,5 HSS без покрытия 3947 484 490

LH М42 – М52 HSS без покрытия 3914 484 501

МF (метрическая мелкая резьба)

Стандартный М2 – М100 HSS без покрытия 3918 484 503

Изображение инструмента Тип Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, cтр. Программа стр.

Стандартный М6 – М90 HSS без покрытия 3930 484 507

Спиральный М3 – М100 HSS без покрытия 3919 484 504

MS М2 – М85 HSS без покрытия 3950 484 505

VA М2,5 – М36 HSSE без покрытия 3951 484 506

G (дюймовая трубная резьба)

Стандартный G 1/16 – G 4 HSS без покрытия 3932 484 508

Спиральный G 1/16 – G 4 HSS без покрытия 3933 484 508

MS G 1/16 – G 2 3/4 HSS без покрытия 3934 484 509

VA G 1/16 – G 2 HSSE азотированное 3960 484 510

BSW (дюймовая резьба по британскому стандарту)

Спиральный BSW 1/8 – BSW 3 HSS без покрытия 3935 484 511

VA BSW 1/8 – BSW 1 HSSE азотированное 3961 484 512

BSF (мелкая дюймовая резьба по британскому стандарту)

Стандартный BSF 3/16 – BSF 1 1/2 HSS без покрытия 3936 484 513

R (дюймовая коническая трубная резьба)

Стандартный R 1/8 – R 2 1/2 HSS без покрытия 3937 484 514

BA (стандартная резьба Британской Ассоциации)

Стандартный BA Nr.0 – BA Nr.10 HSS без покрытия 3938 484 515

Pg (резьба для стальных бронированных труб)

Стандартный Pg7 – Pg48 HSS без покрытия 3939 484 516
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Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент Раздел 3 – Резьбонарезной инструмент

Изображение инструмента Тип Диапазон диаметров Режущий 
материал

Покрытие Артикул Применяемость, cтр. Программа стр.

UNC (унифицированная крупная резьба)

Стандартный UNC Nr.1 – UNC 2 HSS без покрытия 3940 484 517

UNF (унифицированная мелкая резьба)

Стандартный UNF Nr.0 – UNF 1 1/2 HSS без покрытия 3941 484 518

VA UNF Nr.4 – UNF 7/8 HSSE азотированное 3962 484 519

NPT (американская стандартная конусная трубная резьба)

Стандартный NPT 1/16 – NPT 3 HSS без покрытия 3942 484 520

MS NPT 1/8 – NPT 3/4 HSS без покрытия 3963 484 521

VA NPT 1/16 – NPT 1 HSSE азотированное 3964 484 522

NPTF (американская стандартная конусная трубная резьба)

Стандартный NPTF 1/16 – NPTF 2 HSS без покрытия 3943 484 523

Tr (метрическая трапецеидальная резьба ISO)

Стандартный Tr 8 – Tr 36 HSS без покрытия 3944 484 524

Rd (круглая резьба)

Стандартный Rd 8 – Rd 40 HSS без покрытия 3945 484 525
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Применяемость плашек по обрабатываемым материалам Применяемость плашек по обрабатываемым материалам

Группа материала Примеры материалов Твердость / 
Предел 
прочности, 
Н/мм2

Скорость 
резания,  
м/мин

СОЖ Передний 
угол

Тип 
рекомендуемых 
плашек

DIN ГОСТ

Углеродистые стали общего назначения 1.0035 S185; 1.0486 P275N Cт 2 сп; Ст 3 сп ≤500 8-12 масло для резания 17°-22° плашки HSS

1.0050 E295; 1.0070 E360 Ст5 ст;  Ст 6 сп >500-850

Автоматные стали (повышенной 
обрабатываемости резанием)

1.0718 11MnPb30 А 20; А 20 Г ≤850 10-14 масло для резания 17°-22° плашки HSS

1.0727 46S20; 1.0728; 1.0757 
46SPb20

АС 30 ХН; АС 40 850-1000

Углеродистые улучшенные стали 1.0402 C22; 1.1178 C30E Сталь  20; Сталь 30 ≤700 6-10 масло или специальное 
масло для резания  

17°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA

1.0503 C45; 1.1191 C45E Сталь 45 700-850

1.0601 C60; 1.1221 C60E Сталь 60; Сталь 60Г 850-1000

Легированные улучшенные стали 1.5131 50MnSi4; 1.7003 38Cr2 38ХА 850-≤1000 6-10 масло или специальное 
масло для резания 

17°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA

1.5710 36NiCr6; 1.7035 41Cr4 40XН 1000-1200

Углеродистые цементированные стали 1.0301; 1.1121 C10E Сталь 10 ≤750 6-10 масло или специальное 
масло для резания 

17°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA

Легированные цементированные стали 1.7043 38Cr4 40Х 850-≤1000 5-8 масло или специальное 
масло для резания

13°-18° плашки HSS с 
покрытием, VA

1.5752 15NiCr13; 1.7131 
16MnCr5

17XH3; 16ХГ; 1000-1200

Азотированные стали 1.8504 34CrAl6 38НЮ ≥850-≤1000 6-10 масло или специальное 
масло для резания 

17°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA1.8519 31CrMoV9 30Х3МФ >1000-1200

Инструментальные стали 1.1750 C75W; 1.2067 102Cr6 ШХ15 ≤850 4-6 специальное масло для 
резания

13°-18° плашки HSS с 
покрытием, VA

1.2080 X210Cr12; 1.2083 
X42Cr13

Х12; 40Х13 >850-1000

Быстрорежущие стали 1.3243 S6-5-2-5; 1.3343 S6-5-2 R5M5K5; R6M5; P6M5Ф3 ≥650-1000 5-7 специальное масло для 
резания

16°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA

Рессорно-пружинные стали 1.5026 55Si7; 1.7176 55Cr3 55Х ≤330 НВ 5-7 специальное масло для 
резания

16°-22° плашки HSS с 
покрытием, VA

Нержавеющие стали с содержанием серы 1.4005 X12CrS13; 1.4104 
X14CrMoS17; 1.4105 X6CrMoS17

12Х13 ≤850 4-6 специальное масло для 
резания

13°-18° плашки HSS с 
покрытием, VA

 - аустенитные 1.4301 X5CrNi18-10 08Х18Н10 ≤850

 - мартенситные 1.4057 X20CrNi172 14Х17Н2 ≤850

Серый чугун 0.6010 EN-GJL-100 Сч10; Сч20 ≤240 НВ 5-8 масло для резания, 
керосин

8°-12° MS

0.6025 EN-GJL-250 Сч25; Сч35 <300 НВ

Высокопрочный и ковкий чугун 0.7050 EN-GJS-500-7 Вч50-2 ≤240 НВ 4-6 масло для резания, 
керосин

6°-10° MS

0.7070 EN-GJS-700-2 Вч70-2 <300 НВ

Титан и титановые сплавы 3.7024 Ti99,5; 3.7114 TiAl5Sn2,5 ВТ 1-00; ВЕ 1-0 ≤850 5-8 специальное масло для 
резания

19°-24° VA

3.7154 TiAl6V4 ВТ14 >850-1200

Алюминий и алюминиевые сплавы 3.0255 Al99,5; 3.2315 AlMgSi1; 
3.3515 AlMg1

АД0; АД31-Е; AMr1 ≤400 15-25 специальное масло для 
резания, керосин

23°-28° VA

Деформируемые алюминиевые сплавы 3.0615 AlMgSiPb; 3.1325 
AlCuMg1; 3.3245 AlMg3Si

Д1; Д16 ≤450 15-25 специальное масло для 
резания, керосин

23°-28° VA

Литейные алюминиевые сплавы ≤10% Si 3.2131 G-AlSi5Cu1; 3.2153 
G-AlSi7Cu3; 3.2573 G-AlSi9

АК5М2; АК9 ≤600 10-14 специальное масло для 
резания, керосин

16°-22° VA

 - >10% Si 3.2581 G-AlSi12 АК12; АК12М ≤600 8-12 специальное масло для 
резания, керосин

13°-18° VA

Магниевые сплавы 3.5200 MgMn2 Мг90; МЛ10 ≤450 15-25 специальное масло для 
резания, керосин

23°-28° VA

Медь, низколегированная 2.0070 SE-Cu; 2.1020 CuSn6 М00; МН19 ≤400 11-15 масло для резания, 
эмульсия

23°-28° VA

Латунь с короткой стружкой 2.0380 CuZn39Pb2; 2.0401 
CuZn39Pb3; 2.0410 CuZn43Pb

ЛЦ38Мц2С2; ЛЦ40Мц3А ≤600 20-30 масло для резания 3°-7° MS

- с длинной стружкой 2.0250 CuZn20; 2.0280 CuZn33 ЛЦ25С2; ЛО60-1 ≤600 12-18 масло для резания 10°-15° MS

Бронза с короткой стружкой 2.1090 CuSn7ZnPb БрО4Ц4С17 ≤600 5-8 масло для резания, 
эмульсия

8°-12° MS

2.0790 CuNi18Zn19Pb БрО10С12Н3 >600-850

Бронза с длинной стружкой 2.0916 CuAl5; 2.0960 CuAl9Mn БрА5; БрАМц10-2 ≤850 7-9 масло для резания, 
эмульсия

10°-16° MS
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра ≤М1,4 6h

>M1,4 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3900 Артикул

Стандарт DIN EN 22568

Тип

Допуск диаметра

Покрытие

Режущий материал

Направление резания

3946 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Метрическая 
резьба ISO по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Общая характеристика Особенности применения

Вороток для разрезных и 
цельных плашек по DIN EN 
22568/24231/24230 и DIN 40434. 
Исполнение: вывинчивающиеся ру-
коятки.

Пример заказа: 3900 – М3,5 – плашка артикула 3900 для нарезания резьбы М3,5Пример заказа: 3946 – 170х25 – вороток для разрезных и цельных плашек размером 170х25 мм

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М1 0,25 16х5 3
М1,1 0,25 16х5 3
М1,2 0,25 16х5 3
М1,4 0,30 16х5 3
М1,6 0,35 16х5 3
М1,7 0,35 16х5 3
М1,8 0,35 16х5 3
М2 0,40 16х5 3
М2,2 0,45 16х5 3
М2,3 0,40 16х5 3
М2,5 0,45 16х5 3
М2,6 0,45 16х5 3
М3 0,50 20х5 3
М3,5 0,60 20х5 3
М4 0,70 20х5 3
М4,5 0,75 20х7 4
М5 0,80 20х7 4
М5,5 0,90 20х7 4

Размер
Общая 
длина, мм

Для плашек размером
Метрическая резьба, 
стандартный шаг

Метрическая 
резьба, мелкий шаг

Дюймовая 
резьба

16х5 160 до М2,6 М2,6х0,25 3/32
20х5 200 до М4 М6х0,5 5/32
20х7 200 до М6 М6х0,75 1/4
25х9 224 до М9 М9х1 5/16
30х11 280 до М11 М11х1 7/16, G1/8
38х10 315 до М15х1,5 G1/4
38х14 315 до М14 9/16
45х14 450 до М20х2 G1/2
45х18 450 до М20 13/16
55х16 560 до М26х2 G3/4
55х22 560 до М24 1
65х18 630 до М36х2 G1
65х25 630 до М36 М36х3 1 3/8
75х20 680 до М42х3 G1 1/4
75х30 680 доМ 42 1 5/8
90х22 820 до М52х3 G1 3/4
90х36 820 до М52 2
105х22 910 до М68х3 G2 1/4
105х36 910 до М68 2 1/2
120х22 920 до М76х3 G2 3/4
120х36 920 до М76х6 3
130х25 930 до М85х3 G3
130х36 930
140х25 940
150х25 950
160х25 960
170х25 970
180х25 980
190х25 990
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип Спиральный

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3901 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Метрическая резьба ISO  
по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3902 – М2,2 – плашка артикула 3902 для нарезания резьбы М2,2Пример заказа: 3901 – М4,5 – плашка артикула 3901 для нарезания резьбы М4,5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,40 16х5 4
М2,2 0,45 16х5 4
М2,3 0,40 16х5 4
М2,5 0,45 16х5 4
М2,6 0,45 16х5 4
М3 0,50 20х5 4
М3,5 0,60 20х5 4
М4 0,70 20х5 4

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М3 0,50 20х5 3
М3,5 0,60 20х5 3
М4 0,70 20х5 3
М4,5 0,75 20х7 4
М5 0,80 20х7 4
М5,5 0,90 20х7 4

Стандарт DIN EN 22568

Тип Autom

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3902 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом от М3 и выше. Метриче-
ская резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип LH

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания левое

3947 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом от М3 и выше. Метриче-
ская резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3903 – М2,2 – плашка артикула 3903 для нарезания резьбы М2,2Пример заказа: 3947 – М4,5 – плашка артикула 3947 для нарезания резьбы М4,5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,40 16х5 4
М2,2 0,45 16х5 4
М2,3 0,40 16х5 4
М2,5 0,45 16х5 4
М2,6 0,45 16х5 4
М3 0,50 20х5 4
М3,5 0,60 20х5 4
М4 0,70 20х5 4
М5 0,80 20х7 4

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,40 16х5 4
М2,2 0,45 16х5 4
М2,3 0,40 16х5 4
М2,5 0,45 16х5 4
М2,6 0,45 16х5 4
М3 0,50 20х5 3
М3,5 0,60 20х5 4
М4 0,70 20х5 3
М4,5 0,75 20х7 4
М5 0,80 20х7 4
М5,5 0,80 20х7 5

Стандарт DIN EN 22568

Тип MS

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3903 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом от М3 и выше. Метриче-
ская резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

- чугун
- цветные металлы
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 6g

Покрытие азотированное*

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3904 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притёртая, со 
спиральным входом.Метрическая 
резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

*от М3 и выше покрытие 
азотированное 

Пример заказа: 3948 – М3 – плашка артикула 3948 для нарезания резьбы М3Пример заказа: 3904 – М4,5 – плашка артикула 3904 для нарезания резьбы М4,5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М3 0,50 20х5 4
М4 0,70 20х5 4
М5 0,80 20х7 4

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,40 16х5 4
М2,2 0,45 16х5 4
М2,3 0,40 16х5 4
М2,5 0,45 16х5 4
М2,6 0,45 16х5 4
М3 0,50 20х5 4
М3,5 0,60 20х5 4
М4 0,70 20х5 4
М4,5 0,75 20х7 4
М5 0,80 20х7 4
М5,5 0,90 20х7 4

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 6е

Покрытие азотированное

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3948 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притёртая, со 
спиральным входом. Метрическая 
резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

Стандартный Спиральный Тип

3905 3906 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Метриче-
ская резьба ISO по DIN 13.  Артикул 
3906 – со спиральным входом.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3907 – М8 – плашка артикула 3907 для нарезания резьбы М8Пример заказа: 3905 – М18 – плашка артикула 3905 для нарезания резьбы М18
Пример заказа: 3906 – М16 – плашка артикула 3906 для нарезания резьбы М16

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6,5 1,00 20х7 5
М8 1,25 25х9 5
М10 1,50 30х11 5
М12 1,75 38х14 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6 1,00 20х7 4
М7 1,00 25х9 4
М8 1,25 25х9 4
М9 1,25 25х9 4
М10 1,50 30х11 4
М11 1,50 30х11 4
М12 1,75 38х14 4
М14 2,00 38х14 4
М16 2,00 45х18 4
М18 2,50 45х18 5
М20 2,50 45х18 5
М22 2,50 55х22 5
М24 3,00 55х22 5
М27 3,00 65х25 5
М30 3,50 65х25 5
М33 3,50 65х25 6
М36 4,00 65х25 7
М39 4,00 75х30 6

Стандарт DIN EN 22568

Тип Autom

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3907 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Метрическая резьба ISO  
по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип LH

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания левое

3908 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Метрическая резьба ISO  
по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3909 – М6 – плашка артикула 3909 для нарезания резьбы М6Пример заказа: 3908 – М33 – плашка артикула 3908 для нарезания резьбы М33

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6 1,00 20х7 4
М7 1,00 20х9 4
М8 1,25 25х9 4
М10 1,50 30х11 4
М12 1,75 38х14 4
М14 2,00 38х14 4
М16 2,00 45х18 4
М18 2,50 45х18 5
М20 2,50 45х18 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6 1,00 20х7 4
М7 1,00 25х9 4
М8 1,25 25х9 4
М9 1,25 25х9 4
М10 1,50 30х11 4
М11 1,50 30х11 4
М12 1,75 38х14 4
М14 2,00 38х14 4
М16 2,00 45х18 4
М18 2,50 45х18 5
М20 2,50 45х18 5
М22 2,50 55х22 5
М24 3,00 55х22 5
М27 3,00 65х25 5
М30 3,50 65х25 5
М33 3,50 65х25 6
М36 4,00 65х25 7
М39 4,00 75х30 6

Стандарт DIN EN 22568

Тип MS

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3909 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка латунная, при-
тёртая, со спиральным входом. Ме-
трическая резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

- чугун
- цветные металлы
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент ММ

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 6g

Покрытие азотированное

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3910 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притёртая, со 
спиральным входом. Метрическая 
резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

Пример заказа: 3949 – М6 – плашка артикула 3949 для нарезания резьбы М6Пример заказа: 3910 – М33 – плашка артикула 3910 для нарезания резьбы М33

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6 1,00 20х7 4
М8 1,25 25х9 5
М10 1,50 30х11 5
М12 1,75 38х14 5
М14 2,00 38х14 5
М16 2,00 45х18 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М6 1,00 20х7 4
М7 1,00 20х9 4
М8 1,25 25х9 5
М9 1,25 25х9 5
М10 1,50 30х11 5
М11 1,50 30х11 5
М12 1,75 38х14 5
М14 2,00 38х14 5
М16 2,00 45х18 5
М18 2,50 45х18 5
М20 2,50 45х18 5
М22 2,50 55х22 6
М24 3,00 55х22 6
М27 3,00 65х25 6
М30 3,50 65х25 6
М33 3,50 65х25 6
М36 4,00 65х25 7

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 6е

Покрытие азотированное

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3949 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притёртая, со 
спиральным входом. Метрическая 
резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент М

Пример заказа: 3914 – М42 – плашка артикула 3914 для нарезания резьбы М42

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М42 4,50 75х30 7
М45 4,50 90х36 7
М48 5,00 90х36 7
М52 5,00 90х36 7

Стандарт DIN EN 22568

Тип LH

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания левое

3914 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Метрическая резьба ISO  
по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

М

Стандарт DIN EN 22568

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

Стандартный Спиральный Тип

3911 3912 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Метрическая 
резьба ISO по DIN 13. Артикул 3912 – 
со спиральным входом.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3911 – М42 – плашка артикула 3911 для нарезания резьбы М42
Пример заказа: 3912 – М45 – плашка артикула 3912 для нарезания резьбы М45

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М42 4,50 75х30 7
М45 4,50 90х36 7
М48 5,00 90х36 7
М52 5,00 90х36 7
М56 5,50 105х36 7
М60 5,50 105х36 8
М64 6,00 105х36 8



502 503

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент МFМ

Стандарт DIN 382

Тип Стандартный

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3917 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Шестигранная плашка. Метрическая 
резьба ISO по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3918 – М2,5×0,25 – плашка артикула 3918 для нарезания резьбы М2,5 с шагом 0,25 ммПример заказа: 3917 – М33 – плашка артикула 3917 для нарезания резьбы М33

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,25 16х5 4
М2,2 0,25 16х5 4
М2,3 0,25 16х5 4
М2,5 0,25 16х5 4
М2,5 0,35 16х5 4
М4 0,50 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5
М10 1,25 30х11 4
М11 1,00 30х11 5
М12 0,75 38х10 5
М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 4
М13 1,00 38х10 5
М14 0,75 38х10 5
М14 1,00 38х10 5
М14 1,25 38х10 5
М14 1,50 38х10 5
М15 1,00 38х10 5
М16 0,75 45х14 5
М16 1,00 45х14 5
М16 1,50 45х14 5
М17 1,00 45х14 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М18 1,00 45х14 5
М18 1,50 45х14 5
М18 2,00 45х14 5
М19 1,00 45х14 5
М20 1,00 45х14 6
М20 1,50 45х14 6
М20 2,00 45х14 6
М22 1,00 55х16 6
М22 1,50 55х16 5
М22 2,00 55х16 5
М24 1,00 55х16 6
М24 1,50 55х16 6
М24 2,00 55х16 6
М25 1,00 55х16 6
М25 1,50 55х16 6
М25 2,00 55х16 6
М26 1,00 55х16 7
М26 1,50 55х16 6
М26 2,00 55х16 6
М27 1,00 65х18 6
М27 1,50 65х18 6
М27 2,00 65х18 6
М28 1,00 65х18 6
М28 1,50 65х18 6
М28 2,00 65х18 6
М30 1,00 65х18 7
М30 1,50 65х18 6
М30 2,00 65х18 6
М30 3,00 65х25 6
М32 1,00 65х18 7
М32 1,50 65х18 7

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М32 2,00 65х18 7
М33 1,50 65х18 7
М33 2,00 65х18 7
М33 3,00 65х25 7
М34 1,00 65х18 8
М34 1,50 65х18 7
М35 1,50 65х18 8
М35 2,00 65х18 8
М36 1,00 65х18 8
М36 1,50 65х18 8
М36 2,00 65х18 8
М36 3,00 65х25 7
М38 1,50 75х20 7
М38 2,00 75х20 7
М39 1,50 75х20 7
М39 2,00 75х20 7
М39 3,00 75х20 7
М40 1,50 75х20 8
М40 2,00 75х20 7
М42 1,50 75х20 8
М42 2,00 75х20 8
М42 3,00 75х20 8
М45 1,50 90х22 7
М45 2,00 90х22 7
М45 3,00 90х22 7
М48 1,50 90х22 8
М48 2,00 90х22 8
М48 3,00 90х22 7
М50 1,50 90х22 8
М50 2,00 90х22 8
М52 1,50 90х22 9

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М52 2,00 90х22 9
М52 3,00 90х22 8
М55 1,50 105х22 8
М55 2,00 105х22 8
М56 1,50 105х22 8
М56 2,00 105х22 8
М56 3,00 105х22 8
М56 4,00 105х22 8
М58 1,50 105х22 8
М60 1,50 105х22 9
М60 2,00 105х22 9
М60 3,00 105х22 8
М62 1,50 105х22 9
М64 1,50 105х22 10
М64 2,00 105х22 10
М64 4,00 105х22 9
М65 1,50 105х22 10
М65 2,00 105х22 10
М70 1,50 120х22 9
М70 2,00 120х22 9
М72 2,00 120х22 10
М75 1,50 120х22 11
М75 2,00 120х22 10
М80 1,50 130х25 11
М80 2,00 130х25 10
М85 1,50 130х25 12
М85 2,00 130х25 12
М90 2,00 140х25 11
М95 2,00 150х25 11
М100 2,00 150х25 8

d Шаг, мм SxE, мм
М3 0,50 18х5
М3,5 0,60 18х5
М4 0,70 18х5
М4,5 0,75 18х7
М5 0,80 18х7
М6 1,00 18х7
М7 1,00 21х9
М8 1,25 21х9
М9 1,25 21х9
М10 1,50 27х11
М11 1,50 27х11
М12 1,75 36х14
М14 2,00 36х14
М16 2,00 41х18
М18 2,50 41х18
М20 2,50 41х18
М22 2,50 50х22
М24 3,00 50х22
М27 3,00 60х25
М30 3,50 60х25
М33 3,50 60х25
М36 4,00 60х25
М39 4,00 70х30
М42 4,50 70х30
М45 4,50 85х36
М48 5,00 85х36
М52 5,00 85х36
М56 5,50 100х36
М60 5,50 100х36
М64 6,00 115х36

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра 6g*

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3918 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Метрическая 
мелкая резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

*Для плашек с шагом 0,25 мм допуск 
диаметра - 6h.
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент МFМF

Стандарт DIN EN 22568

Тип Спиральный

Допуск диаметра 6g*

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3919 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Метрическая мелкая 
резьба ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

*Для плашек с шагом 0,25 мм допуск 
диаметра - 6h.

Стандарт DIN EN 22568

Тип MS

Допуск диаметра 6g*

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3950 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка латунная, при-
тертая со спиральным входом (от М3 
и выше). Метрическая мелкая резьба 
ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

- чугун
- цветные металлы

*Для плашек с шагом 0,25 мм допуск 
диаметра - 6h.

Пример заказа: 3919 – М3×0,25 – плашка артикула 3919 для нарезания резьбы М3 с шагом 0,25 мм

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М3 0,25 20х5 4
М3 0,35 20х5 4
М3,5 0,25 20х5 4
М3,5 0,35 20х5 4
М4 0,25 20х5 4
М4 0,35 20х5 4
М4 0,50 20х5 4
М4 0,75 20х7 4
М4,5 0,35 20х5 4
М4,5 0,50 20х5 4
М5 0,35 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М5 0,75 20х7 4
М5 0,90 20х7 4
М5,5 0,50 20х5 4
М6 0,35 20х5 5
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М7 0,50 25х9 4
М7 0,75 25х9 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М9 0,50 25х9 5
М9 0,75 25х9 5
М9 1,00 25х9 5
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5
М10 1,25 30х11 4
М11 0,50 30х11 5
М11 0,75 30х11 5
М11 1,00 30х11 5
М11 1,25 30х11 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М12 0,50 38х10 5
М12 0,75 38х10 5
М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 4
М13 0,50 38х10 5
М13 0,75 38х10 5
М13 1,00 38х10 5
М14 0,50 38х10 5
М3 0,25 20х5 4
М3 0,35 20х5 4
М3,5 0,25 20х5 4
М3,5 0,35 20х5 4
М4 0,25 20х5 4
М4 0,35 20х5 4
М4 0,50 20х5 4
М4 0,75 20х7 4
М4,5 0,35 20х5 4
М4,5 0,50 20х5 4
М5 0,35 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М5 0,75 20х7 4
М5 0,90 20х7 4
М5,5 0,50 20х5 4
М6 0,35 20х5 5
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М7 0,50 25х9 4
М7 0,75 25х9 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М9 0,50 25х9 5
М9 0,75 25х9 5
М9 1,00 25х9 5
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5
М10 1,25 30х11 4
М11 0,50 30х11 5
М11 0,75 30х11 5
М11 1,00 30х11 5
М11 1,25 30х11 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М12 0,50 38х10 5
М12 0,75 38х10 5
М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 4
М13 0,50 38х10 5
М13 0,75 38х10 5
М13 1,00 38х10 5
М14 0,50 38х10 5
М25 2,00 55х16 6
М26 1,00 55х16 7
М26 1,50 55х16 6
М26 2,00 55х16 6
М27 1,00 65х18 6
М27 1,50 65х18 6
М27 2,00 65х18 6
М28 1,00 65х18 6
М28 1,50 65х18 6
М28 2,00 65х18 6
М30 1,00 65х18 7
М30 1,50 65х18 6
М30 2,00 65х18 6
М30 3,00 65х25 6
М32 1,00 65х18 7
М32 1,50 65х18 7
М32 2,00 65х18 7
М33 1,50 65х18 7
М33 3,00 65х25 7
М34 1,00 65х18 8
М33 2,00 65х18 7
М34 1,50 65х18 7
М35 1,50 65х18 8
М35 2,00 65х18 8
М36 1,00 65х18 8
М36 1,50 65х18 8
М36 2,00 65х18 8
М36 3,00 65х25 7
М38 1,50 75х20 7
М38 2,00 75х20 7
М39 1,50 75х20 7
М39 2,00 75х20 7
М39 3,00 75х20 7
М40 1,50 75х20 8

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М40 2,00 75х20 7
М42 1,50 75х20 8
М42 2,00 75х20 8
М42 3,00 75х20 8
М45 1,50 90х22 7
М45 2,00 90х22 7
М45 3,00 90х22 7
М48 1,50 90х22 8
М48 2,00 90х22 8
М48 3,00 90х22 7
М50 1,50 90х22 8
М50 2,00 90х22 8
М52 1,50 90х22 9
М52 2,00 90х22 9
М52 3,00 90х22 8
М55 1,50 105х22 8
М55 2,00 105х22 8
М56 1,50 105х22 8
М56 2,00 105х22 8
М56 3,00 105х22 8
М56 4,00 105х22 8
М58 1,50 105х22 8
М60 1,50 105х22 9
М60 2,00 105х22 9
М60 3,00 105х22 8
М62 1,50 105х22 9
М64 1,50 105х22 10
М64 2,00 105х22 10
М64 4,00 105х22 9
М65 1,50 105х22 10
М65 2,00 105х22 10
М70 1,50 120х22 9
М70 2,00 120х22 9
М72 2,00 120х22 10
М75 1,50 120х22 11
М75 2,00 120х22 10
М80 1,50 130х25 11
М80 2,00 130х25 10
М85 1,50 130х25 12
М85 2,00 130х25 12
М90 2,00 140х25 11
М95 2,00 150х25 11
М100 2,00 150х25 8

Пример заказа: 3950 – М4,5×0,50 – плашка артикула 3950 для нарезания резьбы М4,5 с шагом 0,50 мм

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2 0,25 16х5 4
М2,5 0,25 16х5 4
М2,5 0,35 16х5 4
М3 0,35 20х5 4
М3,5 0,35 20х5 4
М4 0,35 20х5 4
М4 0,50 20х5 4
М4,5 0,50 20х5 4
М5 0,35 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М5 0,75 20х7 4
М5,5 0,50 20х5 4
М6 0,35 20х5 5
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М7 0,50 25х9 4
М7 0,75 25х9 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М9 0,50 25х9 5
М9 1,00 25х9 5
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5
М10 1,25 30х11 4
М11 0,50 30х11 5
М11 1,00 30х11 5
М11 1,25 30х11 5
М12 0,50 38х10 5
М12 0,75 38х10 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 4
М13 0,75 38х10 5
М13 1,00 38х10 5
М14 0,50 38х10 5
М2 0,25 16х5 4
М2,5 0,25 16х5 4
М2,5 0,35 16х5 4
М3 0,35 20х5 4
М3,5 0,35 20х5 4
М4 0,35 20х5 4
М4 0,50 20х5 4
М4,5 0,50 20х5 4
М5 0,35 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М5 0,75 20х7 4
М5,5 0,50 20х5 4
М6 0,35 20х5 5
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М7 0,50 25х9 4
М7 0,75 25х9 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М9 0,50 25х9 5
М9 1,00 25х9 5
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М10 1,25 30х11 4
М11 0,50 30х11 5
М11 1,00 30х11 5
М11 1,25 30х11 5
М12 0,50 38х10 5
М12 0,75 38х10 5
М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 4
М13 0,75 38х10 5
М13 1,00 38х10 5
М14 0,50 38х10 5
М27 1,50 65х18 6
М27 2,00 65х18 6
М28 1,00 65х18 6
М28 1,50 65х18 6
М28 2,00 65х18 6
М30 1,00 65х18 7
М30 1,50 65х18 6
М30 2,00 65х18 6
М32 1,00 65х18 7
М32 1,50 65х18 7
М32 2,00 65х18 7
М33 1,50 65х18 7
М33 2,00 65х18 7
М34 1,00 65х18 8
М34 1,50 65х18 7
М35 1,50 65х18 8
М35 2,00 65х18 8
М36 1,00 65х18 8
М36 1,50 65х18 8

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М36 2,00 65х18 8
М38 1,50 75х20 7
М38 2,00 75х20 7
М39 1,50 75х20 7
М39 2,00 75х20 7
М40 1,50 75х20 8
М40 2,00 75х20 7
М42 1,50 75х20 8
М42 2,00 75х20 8
М45 1,50 90х22 7
М45 2,00 90х22 7
М48 1,50 90х22 8
М48 2,00 90х22 8
М50 1,50 90х22 8
М50 2,00 90х22 8
М52 1,50 90х22 9
М52 2,00 90х22 9
М58 1,50 105х22 8
М60 1,50 105х22 9
М62 1,50 105х22 9
М64 1,50 105х22 10
М65 1,50 105х22 10
М70 1,50 120х22 9
М75 1,50 120х22 11
М80 1,50 130х25 11
М85 1,50 130х25 12
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 6g

Покрытие азотированное

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3951 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притертая со 
спиральным входом. Для плашек с 
шагом 0,5 мм – покрытие азотиро-
ванное. Метрическая мелкая резьба 
ISO  по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

МF

Стандарт DIN 382

Тип Стандартный

Допуск диаметра 6g

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3930 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Шестигранная плашка. Метрическая 
мелкая резьба ISO по DIN 13.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

МF

Пример заказа: 3930 – М6×0,75 – плашка артикула 3930 для нарезания резьбы М6 с шагом 0,75 мм

d Шаг, мм SxE, мм
М6 0,75 18х7
М8 0,75 21х9
М8 1,00 21х9
М10 1,00 27х11
М10 1,25 27х11
М12 1,00 36х10
М12 1,25 36х10
М12 1,50 36х10
М14 1,00 36х10
М14 1,25 36х10
М14 1,50 36х10
М16 1,00 41х14
М16 1,50 41х14
М18 1,50 41х14
М18 2,00 41х14
М20 1,50 41х14
М20 2,00 41х14
М22 1,50 50х16
М22 2,00 50х16
М24 1,50 50х16
М24 2,00 50х16
М25 1,50 50х16
М27 1,50 60х18
М27 2,00 60х18
М30 1,50 60х18
М30 2,00 60х18
М33 1,50 60х18
М33 2,00 60х18
М36 1,50 60х18
М36 2,00 60х18
М36 3,00 60х25

d Шаг, мм SxE, мм

М38 1,50 70х20
М39 1,50 70х20
М40 1,50 70х20
М42 1,50 70х20
М42 2,00 70х20
М42 3,00 70х20
М45 1,50 85х22
М48 1,50 85х22
М48 2,00 85х22
М48 3,00 85х22
М52 1,50 85х22
М52 2,00 85х22
М55 1,50 100х22
М55 2,00 100х22
М56 2,00 100х22
М56 4,00 100х22
М60 1,50 100х22
М60 2,00 100х22
М60 4,00 100х22
М64 2,00 115х22
М64 4,00 115х22
М65 1,50 115х22
М65 2,00 115х22
М70 2,00 115х22
М72 2,00 115х22
М75 2,00 115х22
М80 2,00 130х25
М85 2,00 130х25
М90 2,00 140х25

Пример заказа: 3951 – М26×1,50 – плашка артикула 3951 для нарезания резьбы М26 с шагом 1,50 мм

d Шаг, мм ØDxE, мм n
М2,5 0,35 16х5 4
М3 0,35 20х5 4
М3,5 0,35 20х5 4
М4 0,35 20х5 4
М4 0,50 20х5 4
М4,5 0,50 20х5 4
М5 0,50 20х5 4
М6 0,50 20х5 4
М6 0,75 20х7 4
М7 0,50 25х9 4
М8 0,50 25х9 5
М8 0,75 25х9 4
М8 1,00 25х9 4
М9 0,50 25х9 5
М9 1,00 25х9 5
М10 0,50 30х11 5
М10 0,75 30х11 5
М10 1,00 30х11 5
М10 1,25 30х11 4
М11 0,50 30х11 5
М11 1,00 30х11 5
М11 1,25 30х11 5
М12 0,50 38х10 5
М12 0,75 38х10 5
М12 1,00 38х10 5
М12 1,25 38х10 4
М12 1,50 38х10 5
М13 1,00 38х10 5
М14 0,50 38х10 5
М14 0,75 38х10 5
М14 1,00 38х10 5

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М14 1,25 38х10 5
М14 1,50 38х10 5
М15 0,75 38х10 5
М15 1,00 38х10 5
М15 1,50 38х10 5
М16 0,50 45х14 5
М16 0,75 45х14 5
М16 1,00 45х14 5
М16 1,25 45х14 5
М16 1,50 45х14 5
М17 1,00 45х14 5
М18 0,75 45х14 6
М18 1,00 45х14 5
М18 1,25 45х14 5
М18 1,50 45х14 5
М20 0,75 45х14 6
М20 1,00 45х14 6
М20 1,50 45х14 6
М20 2,00 45х14 6
М22 1,00 55х16 6
М22 1,50 55х16 6
М22 2,00 55х16 5
М24 1,00 55х16 6
М24 1,50 55х16 6
М24 2,00 55х16 6
М25 1,00 55х16 6
М25 1,50 55х16 6
М26 1,00 55х16 7
М26 1,50 55х16 6
М27 1,50 65х18 6
М27 2,00 65х18 6

d Шаг, мм ØDxE, мм n

М28 1,50 65х18 6
М28 2,00 65х18 6
М30 1,00 65х18 7
М30 1,50 65х18 6
М30 2,00 65х18 6
М32 1,50 65х18 7
М32 2,00 65х18 7
М33 1,50 65х18 7
М33 2,00 65х18 7
М34 1,50 65х18 7
М35 1,50 65х18 8
М36 1,50 65х18 8
М36 2,00 65х18 8
М38 1,50 75х20 7
М39 1,50 75х20 7
М40 1,50 75х20 8
М42 1,50 75х20 8
М45 1,50 90х22 7
М48 1,50 90х22 8
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Пример заказа: 3932 – G1/2 – плашка артикула 3932 для нарезания резьбы G1/2
Пример заказа: 3933 – G7/8 – плашка артикула 3933 для нарезания резьбы G7/8

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
G1/16 7,72 28 25х9 4
G1/8 9,73 28 30х11 5
G1/4 13,16 19 38х10 5
G3/8 16,66 19 45х14 5
G1/2 20,96 14 45х14 6
G5/8 22,91 14 55х16 5
G3/4 26,44 14 55х16 6
G7/8 30,20 14 65х18 6
G1 33,25 11 65х18 7
G1 1/8 37,90 11 75х20 7
G1 1/4 41,91 11 75х20 8
G1 3/8 44,32 11 90х22 7
G1 1/2 47,80 11 90х22 8
G1 3/4 53,75 11 90х22 9
G2 59,61 11 105х22 9
G2 1/4 65,71 11 105х22 10
G2 1/2 75,18 11 120х22 10
G2 3/4 81,53 11 120х22 12
G3 87,88 11 130х25 8
G3 1/2 100,33 11 150х25 8
G4 113,03 11 160х25 9

G

Стандарт DIN EN 24231

Допуск диаметра класс А

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

Стандартный Спиральный Тип

3932 3933 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Дюймо-
вая трубная резьба по DIN EN ISO 
228. Артитул 3933 – со спираль-
ным входом.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Пример заказа: 3934 – G1/4 – плашка артикула 3934 для нарезания резьбы G1/4

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
G1/16 7,72 28 25х9 4
G1/8 9,73 28 30х11 5
G1/4 13,16 19 38х10 5
G3/8 16,66 19 45х14 5
G1/2 20,96 14 45х14 6
G5/8 22,91 14 55х16 5
G3/4 26,44 14 55х16 6
G7/8 30,20 14 65х18 6
G1 33,25 11 65х18 7
G1 1/8 37,90 11 75х20 7
G1 1/4 41,91 11 75х20 8
G1 3/8 44,32 11 90х22 7
G1 1/2 47,80 11 90х22 8
G1 3/4 53,75 11 90х22 9
G2 59,61 11 105х22 9
G2 1/4 65,71 11 105х22 10
G2 1/2 75,18 11 120х22 10
G2 3/4 81,53 11 120х22 12

Стандарт DIN EN 24231

Тип MS

Допуск диаметра класс А

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3934 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка латунная, при-
тертая, со спиральным входом. Дюй-
мовая трубная резьба по DIN EN 
ISO 228. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

- чугун
- цветные металлы 

G
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3960 – G1/2 – плашка артикула 3960 для нарезания резьбы G1/2

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
G1/16 7,72 28 25х9 4
G1/8 9,73 28 30х11 5
G1/4 13,16 19 38х10 5
G3/8 16,66 19 45х14 5
G1/2 20,96 14 45х14 6
G5/8 22,91 14 55х16 5
G3/4 26,44 14 55х16 6
G7/8 30,20 14 65х18 6
G1 33,25 11 65х18 7
G1 1/8 37,90 11 75х20 7
G1 1/4 41,91 11 75х20 8
G1 1/2 47,80 11 90х22 8
G2 59,61 11 105х22 9

Стандарт DIN EN 24231

Тип VA

Допуск диаметра класс А

Покрытие азотированное 

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3960 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притертая, со 
спиральным входом. Дюймовая труб-
ная резьба по DIN EN ISO 228. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы  
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

G

Пример заказа: 3935 – BSW 3 – плашка артикула 3935 для нарезания резьбы BSW 3

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
BSW 1/8 3,18 40 20х5 4
BSW 5/32 3,97 32 20х7 4
BSW 3/16 4,76 24 20х7 4
BSW 7/32 5,56 24 20х7 4
BSW 1/4 6,35 20 20х7 4
BSW 5/16 7,94 18 25х9 4
BSW 3/8 9,53 16 30х11 4
BSW 7/16 11,11 14 30х11 4
BSW 1/2 12,70 12 38х14 4
BSW 9/16 14,29 12 38х14 4
BSW 5/8 15,88 11 45х18 4
BSW 3/4 19,05 10 45х18 5
BSW 7/8 22,23 9 55х22 5
BSW 1 25,40 8 55х22 5
BSW 1 1/8 28,58 7 65х25 5
BSW 1 1/4 31,75 7 65х25 6
BSW 1 3/8 34,93 6 65х25 6
BSW 1 1/2 38,10 6 75х30 6
BSW 1 5/8 41,28 5 75х30 7
BSW 1 3/4 44,45 5 90х36 6
BSW 2 50,80 4 1/2 90х36 7
BSW 2 1/4 57,15 4 105х36 7
BSW 2 1/2 63,50 4 105х36 8
BSW 2 3/4 69,85 3 1/2 120х36 8
BSW 3 76,20 3 1/2 120х36 9

Стандарт DIN EN 22568

Тип Спиральный

Допуск диаметра средний класс

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3935 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спираль-
ным входом. Дюймовая резьба по 
британскому стандарту BS 84.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

BSW
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3961– BSW 1/4 – плашка артикула 3961 для нарезания резьбы BSW 1/4

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
BSW 1/8 3,18 40 20х5 4
BSW 5/32 3,97 32 20х7 4
BSW 3/16 4,76 24 20х7 4
BSW 1/4 6,35 20 20х7 4
BSW 5/16 7,94 18 25х9 4
BSW 3/8 9,53 16 30х11 4
BSW 7/16 11,11 14 30х11 4
BSW 1/2 12,70 12 38х14 4
BSW 9/16 14,29 12 38х14 4
BSW 5/8 15,88 11 45х18 4
BSW 3/4 19,05 10 45х18 5
BSW 7/8 22,23 9 55х22 5
BSW 1 25,40 8 55х22 5

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра средний класс

Покрытие азотированное 

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3961 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притертая, со 
спиральным входом. Дюймовая резь-
ба по британскому стандарту BS 84.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы  
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

BSW

Пример заказа: 3936 – BSF1 – плашка артикула 3936 для нарезания резьбы BSF1

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
BSF3/16 4,76 32 20х7 4
BSF1/4 6,35 26 20х7 4
BSF5/16 7,94 22 25х9 4
BSF3/8 9,53 20 30х11 4
BSF7/16 11,11 18 30х11 4
BSF1/2 12,70 16 38х10 4
BSF9/16 14,29 16 38х10 5
BSF5/8 15,88 14 45х14 5
BSF3/4 19,05 12 45х14 5
BSF7/8 22,23 11 55х16 5
BSF1 25,40 10 55х16 6
BSF1 1/8 28,58 9 65х18 6
BSF1 1/4 31,75 9 65х18 6
BSF1 3/8 34,93 8 65х18 7
BSF1 1/2 38,10 8 75х20 7

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра средний класс

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3936 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спиральным 
входом. Дюймовая мелкая резьба по 
британскому стандарту BS 84. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

BSF
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3937– R 1 1/4 – плашка артикула 3937 для нарезания резьбы R 1 1/4

Стандарт ≈DIN EN 24230

Тип Стандартный

Допуск диаметра -

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3937 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Коническая 
дюймовая трубная резьба по DIN EN 
10226-1, DIN 2999 и 3858, ISO 7-1. 
Конус 1:16. Применяется для соеди-
нений, уплотняемых в резьбе.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

R

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
R 1/8 28 30х11 5
R 1/4 19 38х14 5
R 3/8 19 45х14 5
R 1/2 14 45х18 6
R 3/4 14 55х22 6
R 1 11 65х25 7
R 1 1/4 11 75х26 8
R 1 1/2 11 90х27 8
R 2 11 105х28 9
R 2 1/2 11 120х36 10

Пример заказа: 3938 – ВА Nr. 0 – плашка артикула 3938 для нарезания резьбы ВА Nr. 0

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра нормальный класс

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3938 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. ВА – резь-
ба по британскому стандарту BS 93. 
Исполнение: со спиральным входом 
до ВА Nr.5.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

BA

d Шаг, мм Ød, мм ØDxE, мм n
ВА Nr. 0 1,00 6,00 20х7 4
ВА Nr. 1 0,90 5,30 20х7 4
ВА Nr. 2 0,81 4,70 20х7 4
ВА Nr. 3 0,73 4,10 20х5 4
ВА Nr. 4 0,66 3,60 20х5 4
ВА Nr. 5 0,59 3,20 20х5 4
ВА Nr. 6 0,53 2,80 16х5 4
ВА Nr. 7 0,48 2,50 16х5 4
ВА Nr. 8 0,43 2,20 16х5 4
ВА Nr. 9 0,39 1,90 16х5 3
ВА Nr. 10 0,35 1,70 16х5 3
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3939– Pg 7 – плашка артикула 3939 для нарезания резьбы Pg 7

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
Pg 7 12,50 20 38х10 5
Pg 9 15,20 18 38х10 5
Pg 11 18,60 18 45х14 5
Pg 13,5 20,40 18 45х14 6
Pg 16 22,50 18 55х16 5
Pg 21 28,30 16 65х18 6
Pg 29 37,00 16 65х18 8
Pg 36 47,00 16 90х22 8
Pg 42 54,00 16 90х22 10
Pg 48 59,30 16 105х22 9

Стандарт ≈DIN 40434 и DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра -

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3939 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка со спиральным 
входом. Резьба для стальных брони-
рованных труб по DIN 40434.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Pg

Пример заказа: 3940 – UNC 7/8 – плашка артикула 3940 для нарезания резьбы UNC 7/8

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
UNC Nr.1 1,85 64 16х5 3
UNC Nr.2 2,18 56 16х5 4
UNC Nr.3 2,52 48 16х5 4
UNC Nr.4 2,85 40 16х5 4
UNC Nr.5 3,18 40 20х5 4
UNC Nr.6 3,51 32 20х7 4
UNC Nr.8 4,17 32 20х7 4
UNC Nr.10 4,83 24 20х7 4
UNC Nr.12 5,49 24 20х7 4
UNC1/4 6,35 20 20х7 4
UNC 5/16 7,94 18 25х9 4
UNC 3/8 9,53 16 30х11 4
UNC 7/16 11,11 14 30х11 4
UNC 1/2 12,70 13 38х14 4
UNC 9/16 14,29 12 38х14 4
UNC 5/8 15,88 11 45х18 4
UNC 3/4 19,05 10 45х18 5
UNC 7/8 22,23 9 55х22 5
UNC 1 25,40 8 55х22 5
UNC 1 1/8 28,58 7 65х25 5
UNC 1 1/4 31,75 7 65х25 6
UNC 1 3/8 34,93 6 65х25 6
UNC 1 1/2 38,10 6 75х30 6
UNC 1 3/4 44,45 5 90х36 6
UNC 2 50,80 4 1/2 90х36 7

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра 2А

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3940 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Крупная уни-
фицированная национальная резьба 
UNC по ANSI B1.1. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

UNC
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3941– UNF 7/16 – плашка артикула 3941 для нарезания резьбы UNF 7/16

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
UNF Nr. 0 1,52 80 16х5 3
UNF Nr. 1 1,85 72 16х5 3
UNF Nr. 2 2,18 64 16х5 4
UNF Nr. 3 2,52 56 16х5 4
UNF Nr. 4 2,85 48 16х5 4
UNF Nr. 5 3,18 44 20х5 4
UNF Nr. 6 3,51 40 20х5 4
UNF Nr. 8 4,17 36 20х7 4
UNF Nr. 10 4,83 32 20х7 4
UNF Nr. 12 5,49 28 20х7 4
UNF 1/4 6,35 28 20х7 4
UNF 5/16 7,94 24 25х9 4
UNF 3/8 9,53 24 30х11 4
UNF 7/16 11,11 20 30х11 5
UNF 1/2 12,70 20 38х10 5
UNF 9/16 14,29 18 38х10 5
UNF 5/8 15,88 18 45х14 5
UNF 3/4 19,05 16 45х14 6
UNF 7/8 22,23 14 55х16 5
UNF 1 25,40 12 55х16 6
UNF 1 1/8 28,58 12 65х18 6
UNF 1 1/4 31,75 12 65х18 7
UNF 1 3/8 34,93 12 65х18 8
UNF 1 1/2 38,10 12 75х20 7

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра 2А

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3941 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Мелкая уни-
фицированная национальная резьба 
UNF по ANSI B1.1. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

UNF

Пример заказа: 3962 – UNF 7/8 – плашка артикула 3962 для нарезания резьбы UNF 7/8

d Ød, мм Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
UNF Nr. 4 2,85 48 16х5 4
UNF Nr. 5 3,18 44 20х5 4
UNF Nr. 6 3,51 40 20х5 4
UNF Nr. 8 4,17 36 20х7 4
UNF Nr. 10 4,83 32 20х7 4
UNF Nr. 12 5,49 28 20х7 4
UNF 1/4 6,35 28 20х7 4
UNF 5/16 7,94 24 25х9 4
UNF 3/8 9,53 24 30х11 4
UNF 7/16 11,11 20 30х11 5
UNF 1/2 12,70 20 38х10 5
UNF 9/16 14,29 18 38х10 5
UNF 5/8 15,88 18 45х14 5
UNF 3/4 19,05 16 45х14 6
UNF 7/8 22,23 14 55х16 5

Стандарт DIN EN 22568

Тип VA

Допуск диаметра 2А

Покрытие азотированное*

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3962 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притертая  со 
спиральным входом. Мелкая унифи-
цированная национальная резьба 
UNF по ANSI B1.1. 

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1 200 Н/мм2

- цветные металлы

*с UNF Nr.5 и выше покрытие 
азотированное

UNF
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3942– NPT 1/16 – плашка артикула 3942 для нарезания резьбы NPT 1/16

Стандарт -

Тип Стандартный

Допуск диаметра -

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3942 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Конусная аме-
риканская стандартная трубная резь-
ба NPТ по ANSI B1.20.1. Конус 1:16. 
Применяется для резьб с герметиком.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

NPT

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
NPT 1/16 27 25х9 4
NPT 1/8 27 30х11 5
NPT 1/4 18 38х14 5
NPT 3/8 18 45х14 5
NPT 1/2 14 45х18 6
NPT 3/4 14 55х22 6
NPT 1 11 1/2 65х25 7
NPT 1 1/4 11 1/2 75х26 8
NPT 1 1/2 11 1/2 90х27 8
NPT 2 11 1/2 105х28 9
NPT 2 1/2 8 120х36 10
NPT 3 8 140х36 11

Пример заказа: 3963 – NPT 1/4 – плашка артикула 3963 для нарезания резьбы NPT 1/4

Стандарт -

Тип MS

Допуск диаметра -

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3963 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка латунная, при-
тертая, со спиральным входом. Конус-
ная американская стандартная труб-
ная резьба NPТ по ANSI B1.20.1. Ко-
нус 1:16. Применяется для резьб с 
герметиком.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

- чугун
- цветные металлы

NPT

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
NPT 1/8 27 30х11 5
NPT 1/4 18 38х14 5
NPT 3/8 18 45х14 5
NPT 1/2 14 45х18 6
NPT 3/4 14 55х22 6
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Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3964– NPT 1/16 – плашка артикула 3964 для нарезания резьбы NPT 1/16

Стандарт -

Тип VA

Допуск диаметра -

Покрытие азотированное

Режущий материал HSSE

Направление резания правое

3964 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка притертая, со 
спиральным входом. Конусная амери-
канская стандартная трубная резьба 
NPТ по ANSI B1.20.1. Конус 1:16. При-
меняется для резьб с герметиком.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- стали ≤1200 Н/мм2

- титан и титановые сплавы 
≤1200 Н/мм2

- цветные металлы

NPT

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
NPT 1/16 27 25х9 4
NPT 1/8 27 30х11 5
NPT 1/4 18 38х14 5
NPT 3/8 18 45х14 5
NPT 1/2 14 45х18 6
NPT 3/4 14 55х22 6
NPT 1 11 1/2 65х25 7

Пример заказа: 3943 – NPTF 1/4 – плашка артикула 3943 для нарезания резьбы NPTF 1/4

Стандарт -

Тип Стандартный

Допуск диаметра -

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3943 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Конусная аме-
риканская стандартная трубная резь-
ба NPТF по ANSI B1.20.3. Конус 1:16. 
Применяется для резьббез герметика.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

NPTF

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
NPTF 1/16 27 25х9 4
NPTF 1/8 27 30х11 5
NPTF 1/4 18 38х14 5
NPTF 3/8 18 45х14 5
NPTF 1/2 14 45х18 6
NPTF 3/4 14 55х22 6
NPTF 1 11 1/2 65х25 7
NPTF 1 1/4 11 1/2 75х26 8
NPTF 1 1/2 11 1/2 90х27 8
NPTF 2 11 1/2 105х28 9
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ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

Резьбонарезной инструментРезьбонарезной инструмент

Пример заказа: 3944– Tr 30 – плашка артикула 3944 для нарезания резьбы Tr 30

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра 7е

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3944 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Метриче-
ская трапецеидальная резьба ISO по 
DIN 103. Исполнение: со спираль-
ным входом.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Tr

d Шаг, мм ØDxE, мм n
Tr 8 1,50 25х9 4
Tr 9 1,50 30х11 4
Tr 9 2,00 30х11 4
Tr 10 1,50 30х11 4
Tr 10 2,00 38х14 4
Tr 10 3,00 38х14 4
Tr 11 2,00 38х14 4
Tr 11 3,00 38х14 4
Tr 12 2,00 38х14 4
Tr 12 3,00 38х14 4
Tr 14 2,00 38х14 4
Tr 14 3,00 45х18 4
Tr 14 4,00 45х18 4
Tr 16 2,00 45х18 4
Tr 16 4,00 45х18 4
Tr 18 2,00 45х18 5
Tr 18 4,00 45х18 5
Tr 20 2,00 45х18 6
Tr 20 4,00 55х22 5
Tr 22 5,00 55х22 5
Tr 24 3,00 55х22 5
Tr 24 5,00 65х25 5
Tr 26 5,00 65х25 5
Tr 28 5,00 65х25 5
Tr 30 3,00 65х25 6
Tr 30 6,00 65х25 5
Tr 32 6,00 65х25 6
Tr 36 6,00 65х25 6

Пример заказа: 3944 – Rd 16 – плашка артикула 3944 для нарезания резьбы Rd 16

Стандарт DIN EN 22568

Тип Стандартный

Допуск диаметра 7h

Покрытие без покрытия

Режущий материал HSS

Направление резания правое

3945 Артикул

Общая характеристика Особенности применения

Прецизионная плашка. Круглая резь-
ба по DIN 405. Исполнение: со спи-
ральным входом.

Применяемость по обрабатывае-
мым материалам и режимы реза-
ния, стр. 484

- углеродистые стали общего 
назначения ≤850 Н/мм2

- автоматные стали 850-1000 Н/мм2

Rd

d Шаг, ниток/1” ØDxE, мм n
Rd 8 10 30х11 4
Rd 10 10 38х14 4
Rd 11 10 38х14 4
Rd 12 10 38х14 4
Rd 14 8 45х18 4
Rd 16 8 45х18 4
Rd 18 8 45х18 5
Rd 20 8 55х22 5
Rd 22 8 55х22 5
Rd 24 8 55х22 5
Rd 26 8 65х25 5
Rd 28 8 65х25 6
Rd 30 8 65х25 6
Rd 32 8 65х25 6
Rd 36 8 65х25 7
Rd 38 8 75х30 7
Rd 40 6 75х30 7


