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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 flutes for machining 
of light alloys. Design and dimensions

ГОСТ
17930—72

О КП 39 1362

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. № 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 разрешения Госстандарта России

36
кардиганы женские

https://meganorm.ru/Index1/53/53724.htm


ГОСТ 17930—72 С. 2

Д л я диаметра 8 й  : 8 10мм
/ 6 °

Д ля диаметров d  от 7 Цд 1(]Мм

Д ля диаметров d  от 1 до 2,5мм
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С. 3 ГОСТ 17930-72
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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 редакция, Изм. № 2).
5. Метчики номинальным диаметром резьбы d от 3 до 10 мм 

допускается изготовлять без шейки с диаметрами хвостовиков:
Номинальный диаметр Диаметр хвостовика

резьбы d ,  мм мм

3 И 3,5
4 и 4,5 
5, 5,5 и 6 
7 и 8 
9 и 10

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. № 3).
9. Геометрические параметры режущей части метчика и раз­

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

5
6,3
5,6
7.1
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С. 9 ГОСТ 17930—72

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Рекомендуемое

ПРОФИЛИ ИНСТРУМЕНТОВ д л я  ОБРАБОТКИ 
СТРУЖЕЧНЫХ КАНАВОК МЕТЧИКОВ

ои *• £ аД“ *Ры профиля инструментов для обработки стружечных канавок мет- чиков указаны на чертеже и в таблице.

Для диаметров резьбы d до 5,5 мм

Д ля диаметроврезьсГь/ d св. 5,5нм

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

44



ГОСТ 17930-72 С. 10

мм

Диаметр
резьбы
метчика

d

Диаметр
сердцевины

метчика И Хг Y1

Номер 
профи­
ля ка­
навки

1,0

1,1

1,2

4.4 
1,6 

1,8 

2,0 

2,2

2.5

3.0
3.5

4.0
4.5

5.0
5.5

6.0
7.0
8.0

9.0

10.0 

11,0 

1)2,0

14.0

15.0
16.0 

17,0

,0,45 

0,50 

0,55 

0,65 

0,70 

0,80 

0,90 

Я,00 
1,15

|1И0
1,60

1,80

2,10
2.30

2.50 

2,70- 

3,10 
3,60

4.00

4.50

5.00 
5,40

6.30 
6,80 

7,20 
7,70

1,70

2,14

2.88

2,97

1,0

1,0

1,5

1,5

0,3

0,5

1,0
1,0

1,5

1,5

2,28

3,23

4,13

4,32

1А
2,2.

2,8

3,0

4,16 2,0 2,0 6,19 4,2

4,2

5,2

6,6

8,0

10,5

4,2

5,2

6,6

8,0

10,5]
*

18,0 9,00
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<3, 11 ГОСТ 17930-72

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ МЕТЧИКОВ

геометрические параметры режущей части метчика указаны на чертеже 
и в таблице.

П р и м е ч а н и е .  Режущая часть метчика затылуетси до остра под уг- 

Л0М M e ™ 2диаметром от 1 до 1.6 мм допускается изготовлять острозаточен- 
ными с задним углом а =25°.

Р а з м е

Шаг резьбы 
5

Ф

0,20 1,6

14°

0 ,2 5 2,0

0 ,3 0 2,4

0 ,3 5 2,8

0 ,40 3,2

0 ,45 3,6

0 ,50 4,0

0,60 4,8

ы в мм

Шаг резьбы 
S гк Ф

0,70 5,6 12°

0 ,75 6,0 13°

0 ,80 6,4

1,00 8,0

12°1,25 10,0

1,50 12,0

1,75 14,0

2,00 16,0 11°



ГОСТ 17930— 72 С. 12

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной лромышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

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

2 УТВЕРЖДЕН 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 
ГОСТ 14034—74 
ГОСТ 16925—71 
ГОСТ 17039—71

3
4 
6 
6

вержденными в
(ИУС 8—73, 2—81, 12—89)

47ГОСТ 17930-72
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