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С Т А Н Д А Р Т Р О С С И Й С К О Й

Группа Г2$

Ф Е Д Е Р Л Ц И  ИГ О С У Д А Р С Т В Е Н  Н ЫЙ

ПРОТЯЖКИ С НАВЕРТНЫМ ХВОСТОВИКОМ ДЛЯ 
ШЛИЦЕВЫХ ОТВЕРСТИИ С ЭВОЛЬВЕНТНЫМ 

ПРОФИЛЕМ ДИАМЕТРОМ ОТ %  ДО 120 ММ. МОДУЛЕМ 
2,5 ММ С ЦЕНТРИРОВАНИЕМ ПО НАРУЖНОМУ ДИАМЕТРУ 

КОМБИНИРОВАННЫЕ ДВУХПРОХОДНЫЕ. ГОСТ Р
Конструкция

Combined ЬюэсЬез with diameter frome 90 to 120 mm for slitting holes 
with involute protile with wind round tail and centring at outside diameter 

with modul frome 2.5 mm Construction

50036-92

ОКП 39 2340

Дата введения 01.01.93

Настоящий стандарт распространяется на комбинированные двухпроходные протяжки уни­
версального назначения с навертным хвостовиком диаметром D от 90 до 120 мм. модулем т 2,5 мм, 
предназначенные для обработки шлицевых втулок эвольвентным профилем по ГОСТ 6033 с центри­
рованием по наружному диаметру.

Требования стандарта являются обязательными, кроме требований для справок н рекомен­
дуемых, указанных в чертежах.

1. Конструкция и общие размеры протяжек 1-го прохода должны соответствовать указанным 
на черт. J и в табл. 1;

координаты профиля и контрольные размеры по роликам — табл. 3. диаметры зубьев — табл. 4;
протяжех 2-го прохода — указанным на черт. 2 и соответственно в табл. 5. 7. 8.
Размеры навертного хвостовика —- по ГОСТ 28048.
Изготовление навертного хвостовика производят по взаимной договоренности потребителя с 

изготовителем.
Допускается по требованию заказчика корректировать размер М  (табл. 7) и диаметры чисто­

вых и калибрующих зубьев (габл. 8).
2. Обозначение детален протяжек 1-го прохода должно соответствовать указанным в табл. 2, 

2-го прохода — табл. 6.
3. Размеры протягиваемого отверстия и усилие протягивания должны соответствовать указанным 

на черт. 3 и в табл. 9.

(g) Издательство стандартов, 1992
Настоящий стандарт не может быть полностью или частично аоспроилсдси. тиражирован и распространен без раэревдения

Госстандарта России

центр сертификации

http://www.stroyinf.ru/p2.html
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Т а б л и ц а  2

ОбОСПачСММСпротяжим ИСПОЛКСИЖЯ Охт
мм

ПО». I по», а
Протж“« (̂ 0.1 . I) исполнения X so стогах (коя. 1)

1 2

. 1 Обоумачегае

2403-3378 2403-3382 90X2,5 2403-3378/1 2403-3382/1

2405-5385 2403 3388 95x2,5 2403-3385/1 2403 3388/1

2403-3392 2403-3396 100x2,5 2403-3392/1 2403-3395,4 2403-2263/2

2403-3398 2403-5402 105X2,5 2403-3398/1 2403-3402/1

2403-3405 — 110X2.5 2403-3405/1 -

2403-3408 - 120X2.5 2403 3408/1 - 2403-2476/2

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы ,  мм

Обэшачскнеаротяпкм £>л« X. «• »• Ра У. R

м

на перед­аем копт- РОЛЫ) ом буртике

■■ пос­леднем 
калибрую­щем »убо

на заднемконтроль­
нойбуртике

2403-3378;
2403-3382 90X2,5 1,872 2.539 3.394 42,873 13.886 11.786 23.031 29.663 24,916

6.212 97,561 — 97.320

8,282 103.133 - 102.892

2403-3385; 
2403 3388 95x2,5 1,865 2,526 3,173 15,366 <т> 3 17,282 24,182 31,538 26,253

6.212 102,586 - 102,339

8.282 108.184 - 107.937

2403-3392;
2403-3395 100X2.5 1,870 2,528 3.169 17.876 48,891 49,796 25.362 33,390 !>? ем

6Д12 107.608 - 107.374

8.282 И 3.230 - 112.996

2403-3398;
2403-3402 105x2.5 1,863 2,516 3,151 50.367 51.384 52.291 26.491 35.273

6.212 112.629 — 112,385
28,81»

8.282 118.274 - 118.031

2403-3405 110X2,5 1.864 2,511 3.143 52,878 53,897 54,805 27,722

8
___S

___

5.727 116,300 116.066 -
oU

7.000 119,844 119.610 -

2403-3408 120x2,5 1,863 2,506 3,127 57,880 58.901 59,811 29,947 10.817 32,846
5,727 126.322 126.088 -

7.000 129.886 129,652 -

П р и м е ч а н и я :
!. Число круглых зубьев: черновых — 4, чистовых и калибрующих — 5.
2. С (см. табл. I и 5) — величина подгема заднего центра на длине /,| при шлифовании фасонным кругом боковых 

поверхностей фасочных и шлицевых зубьев
3. Полный размер фаски F — иа калибрующих зубьях.
4. Размер b относится к последнему фасочному зубу.
5. Диаметры проволочех и ролихов dp (см. табл. 3. 7 и 9) для контроля профиля соответствуют ГОСТ 2475.
6. После контроля профиля зубьев протяжки контрольные буртики со шлифовать до соответствующего окончательного 

диаметра направляющей или зуба. Прн этом допускается увеличение ширины задвей поверхности этого зуба.
В протяжках 2-го прохода после контроля профиля зубьев профиль передней направляющей прошлифовать до окон, 

чательчого размера.
7 Размеры М (см. табл. 7) относятся к протяжкам с профилем зубьев, выполненным do заменяющей дуге окруж­

ности.
8. Допускается выполнение ревьбы протяжха без зарезьбозой кававки с соответствующим увеличением ширины цент­

рирующего пояска хвостовика.
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Р а з м е р ы ,  мм Т а б л и ц а  4

OGoan* челне протяжли 2103-SJ7*
2103-33B

2 ЮЗ-ЗЗЙ 
2<СЗ-ЯЗЯЯ

2403*3392
2ЭДЗ-ЗГ*

2403-33M 
2405-МЮ 2403-310$ моз*ыоз

Dxm 90У2.5 S6X2.S 100X2,5 105X2,5 110X2,5 120x2.5

!л

Q
зОм
£Sщжп
X
п
СиVЩ
О
X

3в
о
О

■е*

к2х*t
О
И

&п
S

каво■ьи3*

1 84.40 89.40 94.40 99.40 104.40 114.40
2 81.56 89.55 94.55 99.54 104.53 114.53
3 84.72 89.70 94.70 99.68 104.66 114.66
4 84.88 89,85 94.85 99.82 104.79 114.79
б 85.04 90.00 95.00 99.96 104.92 114.92
6 85.20 90.15 95.15 100.10 105.05 115.05
7 85.36 90.30 95.30 100,24 105.18 115.18
8 85.52 90.45 95.45 100,38 105.31 115.31
9 85.68 90.60 95.60 100.52 105.44 115.44

10 85.84 90,75 95.75 100.66 105.57 115.57
II 86.00 90.90 95.90 100.80 105.70 115.70
12 86.16 91.05 96.05 100.94 105.83 115.83

кр
уг

лы
х

13 84.61 89.61 94.64 99.64 105.96 115.96
14 84.77 89,79 94.79 99.79 104.64 114.64
15 84.93 89.94 ■ 94.94 99.94 104.79 114.79
16 85.09 90.09 95.09 100.09 104.94 114.94

й 5
S S«-

17
18

85.16 90.16 95.16 100.16 ' 105.09 115.09
85.19 90.19 95.19 100.19 105.16 115,16

ж 3е: Лж с
* Л

19
85.19 90,19 95,19 100,19

105.19 115.19
20

105.19 115,1921

иа
1X
3

к
2

с*
*

22 86.33 91.20 96.20 101.09
23 86.50 91.35 96,35 101.24 106,11 116.11
24 86,67 91,50 96.50 101.39 106.26 116.26
25 86,84 91.65 96.65 101.54 106.41 116.41
26 87.01 91,80 96.80 101.69 106.56 116.56
27 87.18 91.95 96.95 101.84 106.71 116,71
28 87.35 92.10 97,10 101,99 106.86 116.86
29 87,52 92.25 97,25 102.14 107,01 117.01
30 87.69 92.40 97.40 102.29 107.16 117.16
31 87.86 92.55 97,55 102.44 107.31 117.31
32 88.03 92.70 97,70 102.59 107.46 117.46

_33_ _  
34

88.20 92.85 97.85 102.74 107.61 117.61
88.37 93.00 98,00 102,89 107.76 117,76

35 88.54 93,15 98.15 103.04 107,91 117.91
36 88.71 93.30 98.30 103.19 108,06 118.06
37 88.88 93.45 98.45 103.34 108.21 118.21
38 89.05 93.60 98.60 103.49 108.36 118,36
39 89.22 93.75 98.75 103.64 108.51 118,51
40 89.39 93.90 98.90 103.79 108.06 118.66
41 89.56 94.05 99,05 103.94 108.81 113.81
42 89.73 94.20 99.20 104.09 108,96 118.96

калиб­
рующих

43 89.73 91.35 99.35 104.24 109.11 119.11
44 94.50 99.50 104,39 109.26 119.26
45 94,65 99.65 104.51 109.41 119,41
46

94.65 99.65
104.69 109.50 119.56

47 101,69 ^ 109.71 119.71
48

- -  1
109.71 П9.71

49 1
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С. 7 ГОСТ Р 50036-92

Обояначекис 
прот**ки исполнения

h

I I Oxm t
Сотоп.ые

ПОЛСЙдояуехо*
О х

S О. О. О»
D,.ие

бол 1C О» D, л

ьдля не- 
полнею*

L,
**• *в- полисяаа

1 1 2 1 2 1 2 1 2
2403-3379 2403-3383

90x2.5 34 Н7-9Н 5,306

63

85 89.58 84.5 89,4 83 90.0 1099 1215 850 975
2403-3381 2403-3384 H 8-IIH 5.386
2403-3386 2403 3389 95X2,5 S6

Н7-9Н 5.306 90 91.50 89,5 9» .4 86 95,0

1065

1190

825

950

2403-3387 2403 3391 5,386
2403-3393 2403-3396 100x2,5 98 Н7-9Н 5.306 95 99,50 94,5 99,4 93 100,0
2403-3301 2403-3397 Н8— 1IH1 5.386
2403-3399 2403-3403 — — 105X25 40 Н7-9Н 5,306 100 101.54 99,5 104,4 98 105.0
2403-3401 2403-3404 H 8-U H 5.386
2403-3406 _

110x2,5 42 Н7-9Н 5.316 105 109,56 104.5 109,4 103 110,2
2403-3407 _ Н8-11Н 5,406
2403-3409

120X2.5 46
Н7-9Н 5.316 70 115 119,56 114,5 119.4 113 120,2

2403-3411 - Н8—11Н 5.406

Продо.окение табл. 5
Размеры,  мм

Обозначение 
проталин исполнена*

1 1. 1, и U и *т

Церквам* и пере­
х о д е  аубья

Чистом* и ка­
либрующие 
аубь» (число 
э>бь*»-10)

9е»
3о

С АЯЯ
исполнен**

пт III
аы фя

1 г
ж3* 1 еГ 1 2

2403-3379 2403-3383
500 115 22 11 лел Л OIO П ОЛА 8

2403-3381 2403-3384
26U u , i u U,*v4

2403-3386 2403-3389
2403-3387 2403-3391

485 24 13 245
2403-3393 2403-33% 0,238 С
2403-3394 2403-3397

19 384 99 16 И II 8 0,2

О

2403-3399 2403-3403
490

п о
23 12 250

24
0.206

2403-3401 2403-3404

2403-3406 _
475 22 11 235 8

2403-3407 _
2403-3409 _

485 95 24 13 245 6
2403-3411 -

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 /.=  1190 ям для шлицевого эволь- 
вентного отверстия диаметром 100 мм, модулем 2,5 мм с центрированием по наружному диаметру, 
полем допуска центрирующего диаметра Н8 и ширины впадины ПН, группы заточки II, исполне­
ния 2, 2-го прохода:

Протяжка 2403-3397 И ГОСТ Р 50036—92 
То же, протяжки с откорректированными исполнительными размерами:

Протяжка 2403-3397 К II ГОСТ Р 50036-92
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Т а б л и ц а  6

Обом тт льпролежим «споливкия Окт
Сочетаниеполекдопусков

O u t

По». 1 ПО*. 2
Праги**» испохоеив* (кол. 1) Хсостомк(коя. |)
1 2

1 1 2 О6ома<**>1«
2403 3379 2403-3383

90X2.5
Н7-9Н 2403-3379/1 2403-3383/1

2403-2263/2

2403-3381 2403-3384 H8-1IH 2403-3381/1 2403-3384/1

2403 3386 2403-3389
95x2.5

Н7—9Н 2403-3386/1 2403-3389/1

2403-3387 2403-3391 Н8-11Н 2403-3387/1 2403-3391/1

2403-3393 2403 3396
100X2.5

Н7-9Н 2403-3393/1 2403-3396/1

2403-3394 2403-3397 Н8-11Н 2403-3394/1 2403-3397/1

2403-3399 2403-3403
105X2.5

Н7-9Н 2403-3399/1 2403-3403/1

2403-3401 2403-3404 Н8—ПН 2403-3401/1 2403-3404/1

2403-3406 -
1 10x25

Н7—9Н 2403-3406/1 -

2403-3407 - Н8—11Н 2403-3407/1 -

2403-3409 -
120x2.5

Н7-9Н 2403-3409/1 -
2403-2476/2

2403-3411 - Н8—ПН 2403-3411/1 -
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4. Наибольшие расчетные усилия протягивания Р указаны для обработки деталей из стали I— 
V групп обрабатываемости по ГОСТ 20365

Для определения усилия протягивания для закаленных сталей и других материалов следует ве­
личину Р умножить на коэффициент К. указанный в ГОСТ Р 50035.

5. Центровые отверстия формы В, Т или R — по I ОСТ 14034.
6. Хвостовики типа 2 исполнения 1 — по ГОСТ 4044.
Изготовление протяжек с хвостовиком типа 2 исполнений 2, 3 или 4 — по взаимной договорен­

ности потребителя с изготовителем.
Продольные лыски на хвостовиках исполнений 2 и 4 должны располагаться перпендикулярно оси 

впадины профиля протяжки.
Допуск перпендикулярности на 10 мм ширины лыски не должен превышать 0,015 мм.
Длину лыски на заднем хвостовике указывает потребитель при заказе.
7. Допуск симметричности боковых поверхностей фасочных зубьев относительно боковых поверх­

ностей шлицевых зубьев нс должен превышать Т 0,1 мм.
8. Форма и размеры профиля зубьев протяжек, группы заточки, форма передней грани зубьев про­

тяжек — по ГОСТ 20365.
9. Задний угол зубьев протяжек должеп быть:

черновых и переходных.................................У
чистовых . . . . . . . .  2"
калибрующих . . . . . . .  1

10. Пределы длины протягивания заготовок из чугуна, бронзы и латуни справочные. Для 
протягивания заготовок из этих материалов с длиной протягивания, превышающей верхний предел 
длины протягивания по стали, следует применял, навертной хвостовик увеличенной длины.

11. Технические требования — по ГОСТ 28442.

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации с Инструмент» ТК 95 

РАЗРАБОТЧИКИ

А. С. Симкнн, А. И. Либермам, И. Н. Зазулина, Г. Н. Осипова, А. И. Прохорова

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Госстандарта России от 22.07.92 
J* 749

3. Срок проверки 1998 г., периодичность проверки 5 лет

4. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обоаиачсиже ИТД. *а который 
дни» ссылка Ном*? вуккта

ГОСТ 2475-88 I
ГОСТ 40*14-70 6
ГОСТ 6033-80 Вводная часть
ГОСТ 14034-74 5
ГОСТ 20365—74 4, 8
ГОСТ 28048-89 1
ГОСТ 28442—90 И
ГОСТ Р 50035-92 4

ГОСТ Р 50036-92
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