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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

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ С УКОРОЧЕННЫМИ 
КАНАВКАМИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ 

СПЛАВОВ

Конструкция и размеры

Machine taps with shortened flute» for machining 
of light alloys. Design end dimensions

ОКП 39 1362

ГОСТ
17930—72

Дата введения 01.01.74

1. Настоящий стандарт распространяется на машинные 
метчики с укороченными канавками, предназначенные для наре­
зания метрической резьбы в сквозных отверстиях в изделиях из 
легких сплавов.

(Измененная редакция, Изм. JNfc 2, 3).
2. Конструкция и размеры метчиков должны соответствовать 

указанным на чертеже и в таблице.

Издание официальное

Переиздание с изменениями 
Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 

тиражирован и распространен без разрешении Госстандарта России
болеро связанные

https://meganorm.ru/Data2/1/4293725/4293725949.htm
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Для диаметрод d  vm Iff#  Wmm

1 ^ — ffR
l h '

Для диаметр off d  от 1 до 2,5 мм



им
Метчн к Номинальный 

диаметр р езьбы  d 
для ряда

Ш аг р езьбы  
Р

L 1 ft h Г

правый левый

О боздач  е- 
нае

П
ри

м
е­

н
яе

м
ос

ть
 

I

О бозначе­
ние

П
ри

м
е­

н
яе

м
ос

ть

1 2 3 Круп­
ный

м ел ­
кий

2 6 2 0 -0 0 0 3 2 6 2 0 -0 0 0 4
— 1 , 0 — —

0 , 2 5 —

3 8 , 5 5 , 5

7

0 , 7 5

2 , 5

— —

2 6 2 0 -0 0 0 1 2 6 2 0 -0 0 0 2 — 0 , 2 0 0 , 6 0

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

0 , 2 5 — 0 , 7 5

2 6 2 0 -0 0 0 5 2 6 Й 0 -0 0 0 6 — 0 , 2 0 0 , 6 0

2 6 2 0 -0 0 1 1 2 6 2 0 - 0 0 1 2

2 6 2 0 -0 0 1 0
1 ,2 —

0 , 2 5 — 0 , 7 5

2 6 2 0 -0 0 0 9 — 0 , 2 0 0 , 6 0

2 6 2 0 -0 0 1 5 2 6 2 0 -0 0 1 6
— 1 .4 —

0 , 3 0 —
4 0

0 , 9 0

—
2 6 2 0 -0 0 1 3 2 6 2 0 -0 0 1 4 — 0 , 2 0 0 , 6 0

2 6 2 0 -0 0 1 9
—

2 6 2 0 -0 0 2 0
— 1 . 6 — —

0 , 3 5 —

41 8

1 ,1 0

2 6 2 0 -0 0 1 7 2 6 2 0 -0 0 1 8 — 0 , 2 0 0 , 6 0

2 6 2 0 -0 0 2 3 2 6 2 0 -0 0 2 4
— 1 . 8 —

0 , 3 5 — 1 , 1 0

2 6 2 0 -0 0 2 1 2 6 2 0 -0 0 2 2 — 0 , 2 0 0 , 6 0

2 6 2 0 -0 0 2 7 2 6 2 0 -0 0 2 8
— 2 , 0 — —

0 , 4 0 — 1 ,2 0
2 , 5 0

2 6 2 0 -0 0 2 5 2 6 2 0 -0 0 2 6 — 0 , 2 5 0 , 7 5

2 6 2 0 -0 0 3 1
—

2 6 2 0 -0 0 3 2
— 2 , 2 —

0 , 4 5 —

4 4 , 5 9 , 5

1 ,3 5

2 , 8 0
2 6 2 0 -0 0 2 9 2 6 2 0 -0 0 3 0

—

— 0 ,2 5 0 , 7 5

2 6 2 0 -0 0 3 5 2 6 2 0 - 0 0 3 6
2 . 5 —

0 , 4 5 — 1 ,3 5

2 6 2 0 -0 0 3 3 2 6 2 0 -0 0 3 4 — 0 , 3 5 1 ,1 0

С
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HU
Продолженыё

Метчик Номинальный 
диаметр резьбы  d 

для ряда
Ш аг резьбы

правый левый

Обозначение

П
р

и
м

е­
н

яе
м

ос
ть

Обозначение
I *

1 2 3 круп­
ный

м е л ­
кий

L г и dt d* и г d%

2 6 2 0 -0 0 3 9 2 6 2 0 -0 0 4 0 3 , 0
0 , 5 0 —

4 8 11
1 ,5 0

3 ,1 5 2 ,1 2

2 6 2 0 -0 0 3 7 2 6 2 0 -0 0 3 8 — 0 ,3 5 » , » 7 , 0

2 6 2 0 -0 0 6 3 2 6 0 0 -0 0 6 4
( 3 , 5 )

0 ,6 0 —
СП 1 . 3 0

3 .5 5 2 ,5 0
2 6 2 0 -0 0 4 1 2 6 2 0 -0 0 4 2 — 0 ,3 5

ои
1 ,Ю

2 6 2 0 -0 0 4 5 2 6 2 0 -0 0 4 6 д
0 ,7 0 — 13 2 .1

4 , 0 2 ,8 0
2 6 2 0 -0 0 4 3 2 6 2 0 -0 0 4 4 — 0 ,5 0 5 2 1 ,5

8
2 6 2 0 -0 0 6 5 2 6 2 0 -0 0 6 6

4 , 5
( 0 , 7 5 ) — 2 , 2

4 . 5 3 ,1 5
2 6 2 0 -0 0 4 7 2 6 2 0 -0 0 4 8 — 0 ,5 0 1 ,5

2 6 2 0 -0 0 5 3 2 6 2 0 -0 0 5 4
5

0 ,8 0 — 2 ,4
5 , 0 4 , 5 3 ,5 5

2 6 2 0 -0 0 5 1 2 6 2 0 -0 0 5 2 — 0 ,5 0 58 ; 16
1 .5 13 9

2 6 2 0 -0 0 5 5 2 6 2 0 -0 0 5 6 — ( 5 , 5 ) — — 0 , 5 0 1 ,5 5 , 6 5 * 0 4 ,0 0

2 6 2 0 -0 0 6 1 2 6 2 0 -0 0 6 2 1 ,0 0 — 3 . 0
4 , 5

2 6 2 0 -0 0 5 9 2 6 2 0 -0 0 6 0 6 — — — 0 ,7 5 2 , 2 6 , 3 5 , 5 4 ,5 0

2 6 2 0 -0 0 5 7 2 6 2 0 -0 0 5 8 — 0 , 5 0 6 6 19 1 ,5
15 11

2 6 2 0 -0 0 7 5 2 6 2 0 -0 0 7 6 1 ,0 0 — 3 , 0

2 6 2 0 -0 0 7 3 2 6 2 0 -0 0 7 4 — 7 , 0 — — 0 ,7 5 2 , 2 7 ,1 6 , 0 5 ,3 0

2 6 2 0 -0 0 7 1 2 6 2 0 -0 0 7 2 — 0 ,5 0 1 ,5
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Продолжение
мм

Метчик Номинальный 
диаметр резьбы d 

для ряда
Шаг резьбы

L 1 и dt и Г dt 1г

правый левый

Обозначение
, 5
£ зр Обозначение > 8

■ и
П я

1 2 3 круп­
ный

мел­
кий

2 6 2 0 -0 0 8 3 2 6 2 0 -0 0 8 4

8 — —

1 ,2 5 ___ 72 22 3 . 8

8 , 0 7 , 0 16

4 ,5

6 ,0 0 13
2620-0081 2620-0082 — 1 .0 0 69

19

3 , 0

2 6 2 0 *0 0 7 9 12620-0080 — 0 ,7 5
66

2 ,2

2 6 2 0 -0 0 7 7 2 6 2 0 -0 0 7 8 — 0 ,5 0 1 .5

2 6 2 0 -0 0 6 7 2 6 2 0 -0 0 6 8

— — 9

( 1 .2 5 ) — 72 22 3 , 8

9 , 0 8 , 0 17

18

7 ,1 0 14
2 6 2 0 -0 0 8 9 2620-0 0 9 0

—
— 1 ,0 0 69

19

3 , 0

2 6 2 0 -0 0 8 7 2 6 2 0 -0 0 8 8 — 0 ,7 5
6 6

2 , 2

2 6 2 0 -0 0 8 5 2 6 2 0 -0 0 8 6 — 0 ,5 0 1 .5

2 6 2 0 -0 1 0 9 2620 -0 1 1 0
—

Ю — —

1 ,5 0 — 80 24 4 ,5

1 0 ,0 9 7 ,5 0 15

2 6 2 0 -0 1 0 7 2 6 2 0 -0 1 0 8 —- 1 ,2 5 76 2 0 3 , 8
2 6 2 0 -0 1 0 5 2 6 2 0 -0 1 0 6 — 1 ,0 0 3 ,0

2 6 2 0 -0 1 0 3 2 6 2 0 -0 1 0 4 ^ — 0 ,7 5
69 19

2 ,2
2620-0101

—
(2620-0102 — 0 ,5 0 1 .5

2620-0091 2 6 2 0 -0 0 9 2
—

— и —

( 1 , 5 0 ) —

80

24
4 , 5

8 , 0 7 16 — —
2 6 2 0 -0 1 1 5 2620-0 1 1 6 —- 1 ,0 0 3 , 0
2 6 2 0 -0 1 1 3 2620-0 1 1 4 — 0 ,7 5

19
2 , 2

2620-0111 2620 -0 1 1 2 — 0 ,5 0 1 ,5  1

С
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С
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Продолжение
мм

Метчик Номинальный 
диаметр резьбы 4  

для ряда
Шаг 1резьбы

правыб левый

Обозначение
« у  
а 5  
к а
с 5

Обозначение

J3

| 1
1 2 3 круп- 

вый
мед-
iraft

L 1 It dt l* г

2 6 2 0 -0 1 2 7 2 6 2 0 -0 1 2 8 1 ,7 5 _
89 OQ , 5 , 2

2 6 2 0 -0 1 2 5 2620 -0 1 2 6 — 1 ,5 0
: , 4 4

2 6 2 0 -0 1 8 3 2 6 2 0 -0 1 2 4
12

— 1 ,2 5 84 #и м 9,0 17
2 6 2 0 -0 Ш 2 6 2 0 -0 1 2 2 — 1 .0

ж 8

2 6 2 0 -0 1 1 9 2620-0 1 2 0 — 0 ,7 5 8 0
» а д

2 6 2 0 -0 1 1 7 2 6 2 0 -0 1 1 8 — 0 ,5 0 1 .0

2 6 2 0 -0 1 3 9 2 6 2 0 -0 1 4 0 2 ,0 0 —
жш м 6 , 0

2 6 2 0 -0 1 3 7 2 6 2 0 -0 1 3 8 — 1 ,5 0
3 0

4 , 5 4 ,5

2 6 2 0 -0 1 3 5 2620 -0 1 3 6 14
— 1 .2 5 9 0

24
3 , 8

2 6 2 0 -0 1 3 3 2620 -0 1 3 4 — 1 ,0 0 84 3 , 0 1 1 ,2 10 19
2620-0131 2620 -0 1 3 2 — 0 ,7 5 1 П 2 , 2

2 6 2 0 -0 1 2 9 2 6 2 0 -0 1 3 0 — 0 ,5 0 80
19

1 ,5
2620-0141 2620 -0 1 4 2 1 к

— 1 ,5 0 95 30 4 , 5
2 6 2 0 -0 0 9 3 2 6 2 0 -0 0 9 4

10 — ( 1 .0 0 ) 84 24 3 , 0
2620-0151 2 6 2 0 -0 1 5 2 2 , 0 — 1 Л Л 32

6 , 0
2 6 2 0 -0 1 4 9 2 6 2 0 -0 1 5 0 16 — — — 1 ,5 0

102
4 , 5 1 2 ,5 11 2 0

2 6 2 0 4 )1 4 7 2 6 2 0 -0 1 4 8 — 1 ,0 0 9 0 2 9 3 , 0 М

гост m
so-7s с. в



MU
Продолжение

Метчик Номинальный 
диаметр резьбы d 

ди* ряда
Шаг резьбы

L 1 и rfl d t It г d , и

правый левый

Обозначение s i

h

Обозначение

Л

цп 5

1 2 3 круп­
ный

м ел­
кий

2 6 2 0 -0 1 4 5 2 6 2 0 -0 1 4 6 16 — —
_ 0 ,7 5 90 20 2 , 2

1 2 ,5 и

12

22 6 ,0 — —

2 6 2 0 -0 1 4 3 2 6 2 0 -0 1 4 4 — 0 ,5 0 80 19 1 .5

2 6 2 0 -0 1 5 3 2 6 2 0 -0 1 5 4
— — 17 —

— 1 ,5 0 102 32 4 , 5

3 6 2 0 -0 0 9 5 2620 -0 0 9 6 — U . 0 0 ) 90 29 3 , 0

2 6 2 0 -0 0 9 7 2 6 2 0 -0 0 9 8

16 — —

2 .5 _
112 37

7 , 5

1 4 ,0

2 6 2 0 -0 1 6 3 2 6 2 0 -0 1 6 4
—

— 2 ,0 0 6 , 0

2620-0161 2 6 2 0 -0 1 6 2 ___ 1 ,5 0 104
29

4 , 5

2 6 2 0 -0 1 5 9 26 2 0 -0 1 6 0 —
___ 1 ,0 0

9 5
3 , 0

2 6 2 0 -0 1 5 7 2 6 0 0 -0 1 5 8 ___ 0 .7 5 2 0 2 . 2

2620-0155 2 6 2 0 -0 1 5 6 — 0 ,5 0 60 19 1 ,5

П р и м е ч а н и е .  Размеры, указанные в скобках, применять не рекомендуется.
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  метчика номинальным диаметром резьбы 

^ —16 мм, шагом 5 =  1,00 мм, класса точности 2, правого:
Метчик 2620-0147 2 ГОСТ 17930— 72

То же, левого:
Метчик 2620-0148 2  ГО СТ 17930— 72 

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

С. 1 ГОСТ 17930-72



ГОСТ 17930—72 С. 8

3. Размеры квадратов — по ГОСТ 9523—84.
4. Центровые отверстия формы А — по ГОСТ 14034—74. 
Метчики диаметром до 12 мм допускается изготовлять с на­

ружными центрами.
( Измененная редакции, Ком. Лк 2).
5. Метчики номинальным диаметром резьбы d от 3 до 10 мм 

допускается изготовлять без шейки с диаметрами хвостовиков:
Номинальный диаметр 

резьбы d f мм
Диаметр хвостовика 

d it  мм
3 и 3,5 ......................................................................................4
4 и 4,5 ......................................................................................5
5, 5,5 и 6 ......................................................................................6,3
7 и 8  5,6
9 и 10   7,1

6. Допуски на резьбу метчиков — по ГОСТ 16925—71.
Исполнительные размеры — по ГОСТ 17039—71.
7. По требованию потребителя допускается изготовление мет­

чиков без кольцевой канавки.
8. ( Исключен, Изм. Лк 3).
9. Геометрические параметры режущей части метчика и раз­

меры профиля инструментов для обработки стружечных канавок 
метчиков указаны в рекомендуемых приложениях.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

ПРОФИЛИ ИНСТРУМЕНТОВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
СТРУЖЕЧНЫХ КАНАВОК МЕТЧИКОВ

1. Размеры профиля инструментов для обработки стружечных канавок мет­
чиков указаны на чертеже и в таблице.

Для диаметров резьбы d до 5,5мм

Д ля диаметро6резЬЛг d св 5,5мм

П р и м е ч а н и е .  Диаметр сердцевины dc указан в начале режущей части 
метчика.
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м м

Диаметр
резьбы
метчика

d

Диаметр
сердцевины

метчика
«с

X Y Г Я Хх Yt п
Номер 
профи* 
ля ка­
навки

1,0 0,45

— —

0 ,3

— — — — —

и 0,50

1,2 0,55

1,4 0,65

1,6 0,70

1.8 0,80

2,0 0,90

2 .2 1,00

2,5 1,15

3,0 1.40

3,5 1,60

4,0 1,80

4,5 2.10
0 ,65,0 2,30

5,5 2,50

6,0 2,70 1,70 1 .0 1 ,0 2,28 1 .6 4 ,2 4 ,2 1

7,0 3,10
2.14 1.0 1 .0 3,23 2 ,2 5 .2 5 ,2 2

8.0 3,60

9,0 4,00
2 ,8 8 1,5 1.5 4 ,13 2 , 8 6 ,6 6 t6 3

10,0 4,50

11.0 5,00
2,97 1,5 1,5 4,32 3 ,0 8 ,0 8 ,0 4

12,0 5,40

14,0 6,30

4,16 2 , 0 2 , 0 6,19 4 .2 10,5 10,5 5
15,0 6,80

16,0 7,20

17,0 7,70

18,0 3JOO



С  II ГОСТ 17930— 72

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ МЕТЧИКОВ

1. Геометрические параметры режущей части метчика указаны на чертеже 
■ в таблице.

П р и м е ч а н и е .  Режущая часть метчика затылуется до остра под уг­
лом а —6*±2в.

Метчики диаметром от 1 до 1,6 мм допускается изготовлять острозаточен- 
нымн с задним углом а = 2 5 в.

Р а з м е

Шаг резьбы
$ <р

(Д О 1.6

0 ,2 5 2 ,0

0 ,3 0 2 .4

0 ,3 5 2 ,8
14°

0 ,4 0 3 ,2

0.45 3 .6

0 ,5 0 4 .0

0 ,00 4 ,8

ы в им

Шаг реаьбы
S ф

0 ,7 0 5 .6 1 т

0 ,7 5 6 j0
13°

0 ,8 0 6 ,4

1,00 8,0

1,25 10.0
12"

1,50 12,0

1.75 14,0

2100 16,0 11"
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ИНФОРМ АЦИОННЫ Е Д АНН ЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

Д. И. Семенченко, канд. техн. наук; Г. А. Астафьева, канд. 
техн. наук; Н. И. Минаева; Л . Л. Акимова

2. УТВЕРЖ ДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го­
сударственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 19.07.72 № 1448

3. Срок проверки — 1999 г., 
периодичность проверки — 10 лет

4. ВЗАМЕН МН 2097—61 — МН 2100—61

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 9523—84 3
ГОСТ 14034—74 4
ГОСТ 16925—71 6
ГОСТ 17039—71 6

6. П Е РЕИ ЗДА НИЕ  (июнь 1992 г.) с Изменениями № 1, 2, 3 ут­
вержденными в июне 1973 г., декабре 1980 г., сентябре 1989 г. 
(ИУС 8—73, 2—81, 12—89)
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