
           
ГОСТ 20364-74*

Группа Г23
2400-0000
2400-0800

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

ПРОТЯЖКИ КРУГЛЫЕ ПЕРЕМЕННОГО РЕЗАНИЯ ДИАМЕТРОМ ОТ 10 ДО 13 мм

Конструкция и размеры

Round broaches of variable cutting of diameters from 10 to 13 mm.
Design and dimensions

Дата введения 1976-01-01

     Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР от 17
декабря 1974 г. N 2739 срок введения установлен с 01.01.76
     
     ПРОВЕРЕН в 1981 г.
     
     ВЗАМЕН МН 4171-62
     
     * ПЕРЕИЗДАНИЕ март 1983 г. с Изменениями N 1, N 2, N 3, утвержденными в августе 1977 г.,
июне 1981 г., мае 1982 г. (ИУС N 9 - 1977 г., ИУС N 9 - 1981 г., ИУС N 8 - 1982 г.)
     
     ВНЕСЕНО Изменение N 4, утвержденное и введенное в действие Постановлением
Госстандарта СССР от 23.09.87 N 3624 с 01.02.88

     Изменение N 4 внесено изготовителем базы данных по тексту ИУС N 1, 1988 год
     
     

     1. Настоящий стандарт распространяется на протяжки универсального назначения переменного
резания, равной стойкости черновой и чистовой частей, предназначенные для обработки
цилиндрических отверстий диаметром от 10 до 13 мм.
     

     2. Конструкция и размеры протяжек должны соответствовать указанным на черт.1 и в табл.1, 2.
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     * Размеры для справок
     

Черт.1

     Черт.1. (Измененная редакция, Изм. N 4).

Таблица 1

Размеры в мм

Обозначение
протяжек 

Применяемость Диаметр отверстия

Номин. Поле
допуска

2400-0801 10,00 7 8 9,40 10,00 360 3 205

2400-0803 8

2400-0804 9

2400-0805 9,76 7 9,15 9,76

2400-0806 10,00 7 9,40 10,00 400

2400-0808 8

2400-0809 9

2400-0811 9,76 7 9,15 9,76

2400-0812 11,00 7 10,40 11,00 370 210

2400-0814 8

2400-0815 9

2400-0816 10,76 7 10,10 10,76 380

http://docs.cntd.ru/document/1200041274


2400-0817 11,00 7 10,40 11,00 420

2400-0819 8

2400-0821 9

2400-0822 10,76 7 10,10 10,76 430

2400-0823 12,00 7 10 11,40 12,00 370

2400-0825 8

2400-0826 9

2400-0827 11,76 7 11,10 11,76 380

2400-0828 12,00 7 11,40 12,00 410

2400-0831 8

2400-0832 9

2400-0833 11,76 7 11,10 11,76 420

2400-0834 13,00 7 12,40 13,00 370

2400-0836 8

2400-0837 9

     
     
Продолжение табл.1

Обозначение
протяжек 

Зубья черновые и
переходные 

Зубья чистовые и
калибрующие 

Выкружки 



Число
зубьев

Номер
профиля

Число
зубьев

Номер
профил
я

Пред. откл.
+0,5

2400-0801 70 64,0 14 5,0 2 16 4,0 1 4,0 2,5

2400-0803

2400-0804

2400-0805

2400-0806 99 72,5 18 5,5

2400-0808

2400-0809

2400-0811

2400-0812 66 12 4,5 3,0

2400-0814

2400-0815

2400-0816 81,0 18

2400-0817 108 80,5 18 6,0 3 16 4,5 2

2400-0819

2400-0821

2400-0822 120 20

2400-0823 66 72,5 12 5,5 2 4,0 1 5,0 3,5



2400-0825

2400-0826

2400-0827 81,0 18

2400-0828 96 80,5 16 6,0 3 16 4,5 2

2400-0831

2400-0832

2400-0833 108 18 

2400-0834 66 72,5 12 5,5 2 4,0 1 5,5 4,0

2400-0836

2400-0837

     
     
Продолжение табл.1

Обозначение
протяжек 

Применяемость Диаметр отверстия     

Номин. Поле
допуска

2400-0838 12,76 7 10 12,10 12,76 380 3 210

2400-0839 13,00 7 12,40 13,00 420

2400-0842 8

2400-0843 9



2400-0844 12,76 7 12,10 12,76 430

Продолжение табл.1

Обозначение
протяжек 

Зубья черновые и
переходные 

Зубья чистовые и
калибрующие 

Выкружки 

Число
зубьев

Номер
профиля

Число
зубьев

Номер
профиля

Пред. откл.
+0,5

2400-0838 66 81,0 12 5,5 2 18 4,0 1 5,5 4,0

2400-0839 108 80,5 18 6,0 3 16 4,5 2

2400-0842

2400-0843

2400-0844 120 20

     
     
     Пример условного обозначения протяжки длиной =400 мм для протягивания отверстия
диаметром 10 7, группы заточки II:
     

Протяжка 2400-0806 II ГОСТ 20364-74 

Таблица 2 

Размеры в мм



     
     

Продолжение табл.2

Размеры в мм 

     



               
     

Продолжение табл.2

Размеры в мм



          
     (Измененная редакция, Изм. N 1, Изм. N 2, Изм. N 3).
     

     3. Размеры протягиваемого отверстия и усилие протягивания должны соответствовать
указанным на черт.2 и в табл.3.
     
     

________________
     * Размер для справок.
     

Черт.2

Таблица 3

Размеры в мм

Обозначение
протяжек 

Номинальный диаметр
отверстия Длина протягивания Усилие протягивания 

, Н (кгс) при
переднем угле 



после
протягивания 

до
протягивания 

 (поле
допуска 
11)

Сталь и
алюминиевые
сплавы

Чугун,
бронза,
латунь,
медь

20° 15° 10°

2400-0801 10,00 9,40 10,5-21 10,5-30 6650
(680)

7450
(760)

8820
(900)

2400-0803

2400-0804

2400-0805 9,76 9,15

2400-0806 10,00 9,40 20-26 20-40 6280
(640)

7150
(730)

8550
(871)

2400-0808

2400-0809

2400-0811 9,76 9,15

2400-0812 11,00 10,4 11,5-15,5 11,5-21 5400
(550)

6000
(610)

6870
(700)

2400-0814

2400-0815

2400-0816 10,76 10,10

2400-0817 11,00 10,4 16-32 16-41 6960
(710)

7850
(800)

9400
(960)

2400-0819

2400-0821

2400-0822 10,76 10,10

2400-0823 12,00 11,4 11,5-15,5 11,5-21 5900 6480 7500



(600) (660) (765)

2400-0825

2400-0826

2400-0827 11,76 11,1

2400-0828 12,00 11,4 16-27 16-34 6280
(640)

7150
(730)

8550
(872)

2400-0831

2400-0832

2400-0833 11,76 11,1

2400-0834 13,00 12,4 11,5-15,5 11,5-21 6260
(640)

6960
(710)

8140
(830)

2400-0836

2400-0837

2400-0838 12,76 12,1

2400-0839 13,00 12,4 16-34 16-34 8140
(830)

9300
(950)

11150
(1135)

2400-0842

2400-0843

2400-0844 12,76 12,1

     
     
     (Измененная редакция, Изм. N 1, Изм. N 2).
     

     4. Наибольшие расчетные усилия протягивания  указаны для обработки деталей из стали I-V
группы обрабатываемости (по ГОСТ 20365-74).
     
     Для определения усилия протягивания для закаленных сталей и других материалов величину 
следует умножить на коэффициент , указанный в табл.4.
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Таблица 4

Обрабатываемый материал Твердость НВ

Стали I-V групп обрабатываемости в закаленном состоянии 285 1,2

285...336 1,3

336...375 1,4

Инструментальные легированные, быстрорежущие стали и сталь
марки ШХ15

204...229 1,4

Чугуны VI и VII групп обрабатываемости 229 0,5

229 0,7

Бронзы, латуни VIII и IX групп обрабатываемости 110 0,4

Алюминиевые сплавы Х группы обрабатываемости 100 0,4

     
     
     (Измененная редакция, Изм. N 1).
     

     5. Центровые отверстия - по ГОСТ 14034-74.
     

     6. Хвостовики протяжек типа 1 исполнения 1 - по ГОСТ 4044-70.
     
     Хвостовики протяжек исполнения 2 по ГОСТ 4044-70 изготовляются по согласованию с
потребителем.
     
     (Измененная редакция, Изм. N 3).
     

     7. Неуказанные предельные отклонения размеров: валов - по 16, остальных - по -  ± .
     
     (Измененная редакция, Изм. N 1, 4)
   

  

     8. Группы заточки, форма передней грани зубьев протяжек - по ГОСТ 20365-74.
     

     9. Форма и размеры профиля зубьев протяжек - по ГОСТ 20365-74.
     

     10. Задний угол зубьев протяжек должен быть: черновых и переходных - 3°, чистовых - 2°,

http://docs.cntd.ru/document/1200047036
http://docs.cntd.ru/document/1200015773
http://docs.cntd.ru/document/1200015773
http://docs.cntd.ru/document/1200041274
http://docs.cntd.ru/document/1200016237
http://docs.cntd.ru/document/1200016237


калибрующих - 1°.
     

     11. Выкружки на переходных и чистовых зубьях следует располагать в шахматном порядке друг
к другу и к первому зубу последней черновой секции.
     

     12. По заказу потребителя допускается изготовлять протяжки с узкими
стружкоразделительными канавками на чистовых зубьях.
     

     13. Группы обрабатываемости протягиваемых материалов - по ГОСТ 20365-74.
     
     14 (Исключен, Изм. N 4).
     

     15. Остальные технические требования по ГОСТ 9126-76.
     
     
     ПРИЛОЖЕНИЕ (Исключено, Изм. N 4).

Текст документа сверен по:
официальное издание
Протяжки круглые переменного резания. 
ГОСТ 20364-74, ГОСТ 20365-74. - 
М.: Издательство стандартов, 1983 
     
     
Редакция документа с учетом
изменений и дополнений
подготовлена ЗАО "Кодекс"
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