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УДК 421.919.2:00054 Группа Г23 

2400—0000 
2400—0300

г о с у д а р с т в е н н ы й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПРОТЯЖКИ КРУГЛЫЕ ПЕРЕМЕННОГО РЕЗАНИЯ 
ДИАМЕТРОМ ОТ 10 ДО 1) мм 

Конструкция и размеры

Round broaches of variable cutting of diameters 
horn 10 to 13 mm.

Design and dimensions

ГОСТ
2 0 3 6 4 - 7 4 *

Вгамеи 
MH 4171—62

Постановлением Государственного комитете стандартов Совета Министров СССР 
от 17 декабря 1974 г. Н5 2729 срок введения установлен

с 01.01.74

Проверен в 1981 г.

Несоблюдение стандарте преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на протяжки универ­
сального назначения переменного резания, равной стойкости чер­
новой и чистовой частей, предназначенные для обработки цилин­
дрических отверстий диаметром от 10 до 13 мм.

2. Конструкция и размеры протяжек должны соответствовать 
указанным на черт. 1 и в табл. 1, 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
• II емиздание март 1983 г. с Изменениями № I, М 2, № 3, цтпержЗенмыми 

в авгисте /977 е, июне 1981 е.. мае /982 е. (ИУС М  9-/977  г„ ИУС 9 — 
1981 г.. ИУС М 8-1982 г.).

(g> Издательство стандартов, 1983
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Стр. 2 ГОСТ 20164—74

I

<
!
*

«п 'т?

4  Ia M U
\А б I ,  В

л

h

Фврпа lyieefi Jрасположение 9ыяружех мгор&жх:
нечетны*черновых

Г-*\А -А

четных чернойми Рвмйррща*
г ±  Б Д

переходных и чистой»*
в -в Д-Д ootepuynv

4'. S’

> / 0 ? \( /Щ у А

4*. S’
л Щ

ft 2̂ 2.5 mot Л
■г 8*<крутки

Черт, I



I

•i
ГОСТ 20344—74 Стр. 3

Т а б л и ц а  1
Р а з м е р ы  в мм

О6оэк«'1*ии*протяжен Прииск*- «СОСТЬ
Диаметротверстии

D D, />. L 1
Ножи. Подедопус­ка

2400-0801
10.00

т

8

9,40 0,00 360

1

2400-0604 /У8
2400-0804 НО
2400-0803 9.76 т 9,15 9.76
2400-0800

10,00
Н7

9,40 10.00
4002400-0806 /78

2400-0809 НО
2400-0811 9.76 т 9,15 9,76
2400-0812

11.00
т

10,40 11,00 370

3

2400-0814 //8
2400-0815 н о
2400-0816 10,76 / п 10,10 10.761 380
2400-0817

11,00
Н 1

10.40 11,00' 4202400-0819 7/8
2100-0621 п о
2400-0822 10,76 т 10.10 10.76 430
2400-082.3

12.00
т

11.40 12,00 3702400-0825 н о
2400 0826 п о
2400-0827 11,76 т 11,10 11.76 380
2400-0828 т

11,40 12.00 4102400 0631 12,00 НО 10
2400-0832 по
2400-0633 11,76 Н7 11,10 11,76 420
2400-083» т

12.40 13.00 3702400-0836 13,00 НО
2400-0837 н о

3



С rp. 4 ГОСТ 201*4-74

Продолжение табл. 1

Обозначение
|

З у б ы  чернояые и
переходные

иролякек 1. |  1,
1

Число
лубьен 1

Номер
про­

филя

Зубья чистояыс и 
калибрующие

Выкружки 

Л I о .

Чмело
»убь«в

Номер Прел. откл. 
про- | -ЬО.5

Фили

2400-0801

2400-0803

2400-0804

2400-0805

2400-0806

2400-0808

70 64.0 14

99
2400-0809

2400.0811

2400-0812

2400-0814

2400-0815

2400-0816

2400-0817

66

(8

72.5

12

81.0 *

2400-0619

2400-0821

108
80,5

18

24СС-(822 I 120 (_____ • 20

2400-С823

2400-0825

_2400-0626

_2400-0827_

2400-0828

2400-0831

2400-0832

2400-0833

2400-0634

2400-0836

2400-0837

66

96

72,5

81,0

80.5

12

16

“l 108 ' I 18

66 72,5 12

5.0

5.5

6,0

5 .5

6,0

5.5

16
4.0

18 I

16

18

16

4 ,5

4 .0

4.5

4.0

4,0 2 .5

4.5 3.0

5.0 3 .5

5 .5 4 .0
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ГОСТ М >64-74 Стр. 5

Продолжение табл. Л

Обоэилчсив*
пропжек

Лримеии-
екое’ь

Д монстр
ftTBtpClMC

D о. о» L 1 и
Некин. Пол»

J0OJC-
к*

2400-С638 >2,76 И1 >2,10 12.76 380

2400-0839 1П
2400-0842 13,00 И8 10 12.40 13.00 420 3 210

2400-0843 //9

2400-0844 12.76 m 12.10 12,76 430

Продолжение табл. 1

1
Обозначена» 

пропжек | 1,

1

Г,

Зубке ч»рм1>«м* ■
II«P»XOSHN»

Зубки чигтоны» н 
калибрую*:**

Выкружка 

•* | «.
Чиело

лубьм
Номер

про-
Фили

Чнело
иуОьсв *«

Номер
про­

фили
Прел. отил. 

4 0.5

2400-0838 G6 81.0 F2 5 .5 2 18 4 .0 ,

5.5 4 .0
2400-0639

2400-0842

2400-0813

108
80.5

18
6 .0 3 16 4 .5 2

2400-0844 120 20

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  протяжки длиной 
/. =  400 мм для протягивания отверстия диаметром 10//7. группы 
заточки И:

Протяжна 2400-0806 U  ГОСТ 20364-74
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Стр. 10 ГОСТ 10М4-74
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Стр. 12 ГОСТ 20 ЗЫ—74

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

•Размер для справе*.

Черт. 2

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р

Обоаяачение
протяжек

Номинимш! м м сту<ПП<РСЧ4Ш Дляы иротягияаяия 1л Усилие протягииаике 
Р. Н (яге)

при пгргянгм у г лс V

после гро-
л

•о ЦОИПМ- 
■' ■

(иоле яояус- 
■а МП)

Стяаь ■ н и  
сплавы

Чугун.Орота.
латунь.

медь
го* 1В» I05

2400-0801

2400-0803

2400-080}

10,00 9.40

1 0 .5 -2 1 1 0 ,5 -3 0 66.50
(680)

7450
(760)

8820
(900)

2400-0805 9,76 9 ,а
2400-0806

2400-0808 10,00 9.10

2400-0809 2 0 - 2 6 20—40 6280 7150 8550

: 2400-0811 9.76 9 ,1 5
(640) (730) (871)



ГОСТ MJM— 74 Сто. 13

Продолжение табл. 3
Р а з м е р ы  в мм

О б огиаи и!".' 
п р и м  д е к

Ночик1*м<ый д»а*вт|» 
отверстия

Д лин* н р о теги в яи ч . 1^
Ус*.»*» прот*»в»**ма 

Р. Н («тс)
при п е р е л е й  угле У

после щро- 
гнгиееииа

d

И  ЩКГТЯГНМ-
ии* а»

(воле аопус> 
KI //11)

С таль  и ал о - 
мяцпеоыя 
< л л « ч

V yffH .
бронз*.
латунь.
ЫЧАЬ

3»’ IS” 1Г

2 4 0 0 -0 3 1 2

1 1 .0 0 1 0 .4

1 1 . 5 - 1 5 . 5 1 1 , 5 - 2 1 5 4 0 0
( 5 5 0 )

6 0 3 0
( 6 1 0 )

6 8 7 0
(7 0 0 )

2 4 0 0 -0 8 1 4

2 4 0 0 -0 8 1 5

2 4 0 0 -0 8 1 6 1 0 .7 6 1 0 .1 0

2 4 0 0 -0 8 1 7

1 1 .0 0 1 0 ,4

16— 32 1 6 - 4 1 6 9 6 0
(7 1 0 )

7 8 5 0
(8 0 0 )

9 4 0 0
( 9 6 0 )

2 4 0 0 -0 8 1 9

2 4 0 0 -0 8 2 1

2 400-082-2 1 0 .7 6 1 0 .1 0

2 4 0 0 -0 8 2 3

1 2 ,0 0 И . 4

1 1 , 5 - 1 5 , 5 1 1 . 5 - 2 1 5 0 0 0
(6 0 0 )

6 4 8 0
( 6 6 0 )

7500
( 7 6 5 )

2 4 0 0 -0 8 2 5

2 4 0 0 -0 8 2 6

2 4 0 0 -0 8 2 7 1 1 ,7 6 H . I

2 4 0 0 -0 8 2 3

1 2 .0 0 П . 4 16— 27 1 6 - 3 4 6 2 8 0
(6 4 0 )

7 1 5 0
(7 3 0 )

8 5 5 0
( 8 7 2 )

2 4 0 0 -0 8 3 1

2 4 0 0 -0 8 3 2

13



Стр. 14 ГОСТ 20364—74

Р а з м е р ы  а *м Продолжение табл. 3

Обо»ия-«»»е
|1рОТ«»*К

Номии.львыА днлметр 
отверстия Дяияв протягивании 10 Усилии протягивания 

Р. II (иге)
яри in редис* угле у

после про- 
тегимни» 

Л

ло сротягква- 
мня d,

(пол* ЛОаус- 
КВ ЯЛ)

Ctj.it. и влю- 
мивиеяые 
сплавы

Чугун.
брОИЭЯ.
лдтуиь,
меди

20* 15® 10®

2400-0833 11,76 11,1 16-27 16-34 6280
(640)

7150
(730)

8S50
(872)

2400-0834

2400-0836 13.00 12,4

2400-0837
1 1 ,5 -1 5 ,5 11 .5 -2 1 6260

(640)
6960
(710)

8140
(830)

2400-0838 12,76 12,1

2400-0839

2400-0842 13,00 12,4

2400-0843
16-34 16-34 8140

(830)
9300
(950)

11150
(1135)

2400-0844 12,76 12.1

(Измененная редакция, Изм. № 1, Изм. № 2).
4. Наибольшие расчетные усилия протягивания Р  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 Р  следует умножить на коэффи­
циент а , указанный в табл. 4.

(Измененная редакция, Изм. № 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 изготов­

ляются по согласованию с потребителем.
(Измененная редакция, Изм. № 3)

14



ГОСТ 20364—74 Crp. 15

7. Неуказанные предельные отклонения размеров: валов —
. . .  1Т14по Л14, остальных — по —j — .

(Измененная редакция. Изм. № 1).
Т а б л и ц а  4

Обрябятмял мм® материал Тяерхость НВ к

Стала 1—V групп обрабатываемости в заявленном 
состоянии

г.285 1.2
285 . . .  336 1 3
3 3 6 .. .  375 1.4

Инструментальные легированные, быстрорежущие 
стали и сталь марки ШХ15 204 . . .  229 1,4

Чугуиы V! и VII групп обрабатываемости /1229 0,5
>229 0.7

Бронзы, латуни VIЛ н IX трупп обрабатываемости
/1110 0.4

Алюминиевые сплавы X группы обрабатываемости
<100 0,4

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

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

10. Задний угол зубьев протяжек должен быть: черновых и 
переходных —3°, чистовых — 2°, калибрующих — 1°.

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

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

13. Группы обрабатываемости протягиваемых материалов — 
по ГОСТ 20365—74.

14. Показатели надежности протяжек из стали марки Р18 и 
стали марки Р6М5 указаны в справочном приложении.

15. Остальные технические требования по ГОСТ 9126—76.

15



Стр. 16 ГОСТ 00364-74

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Показателя надежности протяжек по ГОСТ 13377—75 и режимы протя­
гивания при обработке деталей из стали I, II, III групп обрабатываемости, чу­
гуна VI. VII групп обрабатываемости не должны бить менее приведенных в 
таблице.

Ipyona 
обрабатм- 
оаемости 
по ГОСТ 
20МВ-74

Класс ше- 
роаооатос- 
ти обрабо­
танной ПО- 
иера мости 
ао ГОСТ 
27»-73

Скорость 
вротагм**- 
ни а. ы/мия

'Гит н»струи1Ита1Ы1сео прои1»одсп»

Крупное <рнй!»0» Серийное Мелкосерийное и 
единичное

Леяямостопятисроцаятиая Т„ и иадиаимая 7 ,, нара­
ботки протяаам, метры протянутой почсртмости

т«, | т „ т „ Т ,. т*  I Т„

I 7 6 70 80 60 79 55 78

6 8 61 70 52 68 45 67

II
7 6 57 67 50 66 44 64

6 7 53 62 46 60 •12 59

II I
7 5 52 61 45 59 41 58

6 6 48 56 40 55 37 53

VI
7 7 78 88 66 84 58 80

в 9 69 78 58 74 51 71

7 5 62 72 52 68 47 65
V II

6 1 6 58 G6 .4 8 62 43 59

П р и м е ч а н и я :  I. Т&> — медианная наработка соответствует величине
средней стойкости протяжки между переточками и используется предприятием- 
потребителем при плакировании потребности а протяжном инструменте.

Ч. т»  — девяностопятипроцеитная наработка является периодом планово- 
принудительной переточки или замены, обеспечивающим условия рациональной 
эксплуатации протяжного инструмента: стабильность величии шероховатости, 
формы и размеров обрабатываемых поверхностей и пределах оговоренных 
требований, отсутствие интенсивного изнашивания рабочих поверхностей и на­
липания на них стружки.

16



Изменение Л4 4 ГО<£Т 2<|3в4—74 Протяжки круглые переменною резания диа­
метром от 10 до 13 м*. Конструкция и размеры
Утверждено Я введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по стандартам от 23.00.87 .4 3624

Дата введения 01.02.88

Пункт 2. Чертеж |.  Исключить размер: 75;. 
размеры lt. U дополнить знаком сноски •;

(Продолжение см. с. 126)



( Продолжение изменения к ГОСТ 20364—: 
чертеж дополнить сноской *; *• Размеры для справог». 1 
Пункт 7. Заменить обозначения: h!4 но Ы6, ±  — -̂4- на .
Пункт 14 и приложение исключить.

(ИУС № 1 1988 г.)

ГОСТ 20364-74

https://meganorm.ru/mega_doc/dop_fire/apellyatsionnoe_opredelenie_nizhegorodskogo_oblastnogo_suda_599/0/prikaz_minyusta_rossii_ot_20_05_2013_N_71_ob_utverzhdenii.html

