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Настоящий стандарт распространяется на протяжки универ-
сального назначения для цилиндрических, luлицевых прямобочных
(по гост 1139) и эвольвентных (по ГОСТ 6033), острошлице-
вых и гранных отверстий.

CTa~дaPT не распространяется на протяжки для шлицевых
прямоб ЧН.. ых отверстий с полем допуска центрирующего диамет-
ра Н6 для шлицевыя эвольвентных отверстий с полем допуска
ширин впадины 7Н.

Тре .вания к протяжкам с поверхностным упрочнением или
ким покрытием устанавливаются соответствующими тех-
и условиями, утвержденными в установленном порядке.

: 1. Т~ХНИЧЕСКИЕ ТРЕIОIАНИI

1.1.1x а ра к т е р и с т н к и
1.1.1. Протяжки должны изготовляться в соответствии с тре-

бовани ми настоящего стандарта по рабочим чертежам, утверж-
денным в установленном порядке.

1.1.. Протяжки должны изготовляться из быстрорежущей
стали. о ГОСТ 19265 или из других марок быстрорежущей стали,
обеспе ивающей стойкость протяжек не ниже изготовленных из
быстро ежущей стали по ГОСТ 19265.

По согласованию с заказчиком допускается изготовлять про-
тяжки ПЗ стали марки ХВГ по ГОСТ 5950.

Протяжки из быстрорежущей стали допускается изготовлять
Ц. ельны~и, сварными, с механическим креплением хвостовика или
сборными с насадными втулками.
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·С. 2 гост 28....2-90

1.1.3. Хвостовик сварных протяжек или механически прц~~~-
ляемый к протяжке и оправка сборных протяжек должны tfblTb
изготовлены из стали марки 40Х по ГОСТ 4543; гайки по ГОСТ
11871 к сборным протяжкам - из стали марки 35 по ГОСТ 1050.

допускается применение других марок стали равной или боль-
шей прочности.

1.1.4. В месте сварки не допускаются раковины, непровар,
пережог металла, трещины и другие дефекты, уменьшающие проч-
ность протяжки.

1.1.5. Твердость протяжек и деталей к ним должна быть,
икс,

зубьев. и. задней направляющей
из быстрорежущей стали . .
зубьев из стали марки ХВГ .
передней направляющей из
быстрорежушей стали. .
передней и задней направляющей из
стали марки ХВГ . .
замковой части (от торца до нерабочето'
конуса замка) переднего хвостов~кэ
сварных протяжек; '.,1' .,'!Щj\ >

хвостовика (переднего и заднего) мёхil~JU'" J j

нически прикрепляемого к протя:ж.ке ,; 43,5 51,5
, цельных протяжек . . . . .... Y·'.]{'~. 43,5 57
цельных протяжек (по требованию" ~~~
казчика) . . . .'. 51,5 57,0
оправки сборных протяжек . . . . . 32 41,5
резьбы передней части ПРО1'Jlжекu;еr на-
вертным хвостовиком на расстоянии не
менее 2/3 длины резьбы, считая от тор-
ца . " .. ...• '. . . 32 ... 41,5

Твердость направляющей части прр~я~ек с навертным хвосто-
виком Щ1 длине 50 ми от заходной часгине регламентируется.

1.1.6.) Зубья протяжек не должны иметь завалов, заусенцев,
. и выкрошенных кромок. .

Сопряжение радиусов впадины зу6а. в том числе на стыке
.втулок qборных протяжек, не должно иметь видимых глазом ус-
тупов.

На гладкой передней направляющей протяжек для шлицевых
отверстий допускаются следы от шлифовального круга (при шли-
фовании! шлицевых или фасочных зубьев).

На п~отяжке допускаются следы от рихтовки.
1.1.7.[ Центровые отверстия - формы В, R или Т по ГОСТ

14034. I
I

63 66
62 65

61 .. ;~iM'·
J'ir_(;';::'J'



Протяжки с хвостовиком диаметром 18 мм и менее допуска-
ется изготовлять с центровыми отверстиями формы А.

Поле допуска длины конической поверхности центровых отвер-
стий Н16.

1.1.8. Параметры шероховатости поверхностей протяжек по
ГОСТ '2789 должны быть, мкм, не более:

передней и задней поверхностей и ленточек
зубьев протяжек для шлицевых и гранных
отверстнй;
задней поверхности черновых, переходных,
чистовых зубьев и калибрующих, выполнен-
ных с ленточкой;
ленточек на черновых, переходных и чисто-
вых зубьях протяжек для цилиндрических от-
верстий;
передней поверхности зубьев протяжек для
цилиндрических отверстий с полями допусков

~~ и НВ. . . . . . . . . . . . . .
з.днеЙ поверхности калибрующих зубьев, вы-
полненных без ленточки; ленточек на калнб-
рующнх зубьях протяжек для цилиндричес-
ких отверстий с полями допусков Н7 и
Н8
119 .

~

БОЧИХ боковых поверхностей шлицевых
бьев, ленточек зубьев на гранях гранных

ротяжек (при генераторной схеме резания),
у ловых поверхностей фасочных зубьев, боко-
ных поверхностей шлицевых и гранных пе-

~

едней и задней направляющих . .. . . .
оверхностей радиуса у передней поверхнос-
и, стружкоделительных канавок, выкружек,
ерабочей (поднутренной) боковой поверхно-

фи шлицевыя зубьев;
Задней поверхности зубьев на гранях гран-
ных протяжек (при генераторной схеме реза-
ния) .
поверхности криволинейной спинки зуба (по
требованию заказчика)
гдадких цилиндрических поверхностей перед-
щей и задней направляющих;
qосадочнои ПQВерхности под втулки и повер-
~ности опорного торца оправки сборных про-
1яжек, посадочной поверхности отверстия и

гост 21"1-90 С. 3
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поверхностей опорных торцов режущих вту-
лок и направляющих. Ra 0,63
наружного диаметра шлицевых и гранных
передней и задней направляющих, посадочной
поверхности цилиндрической части хвостови-
ка, конической поверхности под кулачки и
центрирующего буртика резьбового соедине-
ния протяжки под навертной хвостовик . . Ra 1,25
поверхности выточки во втулках и направля-
ющих сборных протяжек, нерабочей продоль-
ной канавки на гранных протяжках R. 10
поверхностей нерабочих торцов. протяжки,
нерабочей шейки между посадочной поверх-
ностью хвостовика и передней направляющей,
нерабочей шейки и нерабочего конуса зам-
ка . . . . . .. ..... R.5
остальных поверхностей . . . . . . . . R.2,5

1.1.9. Ширина цилиндрической ленточки на калибрующих
зубьях протяжек должна быть от 0,2 до 0,6 мм. Калибрующие
зубья протяжек для цилиндрических отверстий ~опускается изго-
товлять без ленточек.

Допускается на задней поверхности черновых, переходных и
чистовых зубьев цилиндрическая ленточка ШИРИНОйне более
.0,05 мм.

1.1.10. Боковые стороны зубьев протяжек для шлицевых пря-
мобочных отверстий высотой более 1,5 мм ДОЛЖНЫ выполняться С
поднутрением.

Ширина ленточки на боковых сторонах зубьев не должна быть
более 1 мм.

Допускается форма зуба без боковой ленточки.
По требованию заказчика допускается изготовление всех

зубьев протяжки без поднутрения боковых сторон.
1.I.lll Ширина ленточки по краям граней зубьев протяжек

для гранных отверстий должна быть 0,6-1,0 мм.
1.1.12~ Предельные отклонения общей длины протяжек: до

1000 мм ±3 мм; св. 10(Юмм ±4 мм.
Предельные отклонения расстояния до первого зуба ±5 мм.

Для .ПР<fяжек с навертным хвостовиком предельные отклонения
относятся к размерам протяжки без хвостовика .

. 1.l.Щ. Неуказанные предельные отклонения размеров протяж-
, • i 4-- IТ16ки: нгелые, --2-'

1.1.14~ Размеры и предельные отклонения хвостовиков - по
ГОСТ 4О44.
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1.1.15. Предельные отклонения диаметров зубьев с подъемом
на зуб свыше 0,02 мм по диаметру должны соответствовать зна-
чениям, указанным в табл. 1.

Таблица 1
мм

Предельные отклонения диаметров зубьев при
подъеме на зуб по диаметру

Номинальный диаметр
эуёьев I I Iсв. 0.02 св. 0,04 св. 0,08 св. 0,16до 0,04 до 0,08 до 0.16

До 50 -0,010 -0.010 -0.016

Св. 50 до 120 -0,016 -0,020

Св. 120 до 180 -0,016 -0,020
-0,020

Св. 180 -0,025

1.1.16. Предельные отклонения диаметров зубьев с подъемом
на зуб по диаметру 0,02 мм и менее и калибрующих зубьев чис-
товых протяжек для цилиндрических отверстий и центрирующих
яиаметров чистовых протяжек для Ш.'1ицевО1Х отверстий
с прямобочным и эвольвентным профилеи должны соответствовать
значениям, указанным в табл, 2.

Таблица 2
мм

I Предельные отклонения диаметров зубьев~ с подъемом на зуб по диаметру 0,02 мм
rОМИН8ЛЬНЫЙ диаметр зубьев и менее и калибрующих зубьев протяжек

для полей допусков

I Н7 I Н8 I Н9

: До 10 -0,005 -0,008I

I Св. 10 до 18 -0,005 -0,010
I
C

-0,008
I в. 18 до 30 -0,012

Св. 30 до 50 -0,007 -0,010
-0,016

Св. 50 до 80 -0,008 -0,012------
, Св. 80 до 120

-0,010
-0;014

Св. 120 до 180 -0,020
-0,016

Св. 180 -0,012

1.1.IJ' Предельные отклонения диаметров калибрующих зубьев
и зубье с подъемом на зуб по диаметру 0,02 мм и менее протяжек
для острощлицевых н гранных отверстий, нецентрнрующих днамет-
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ров шлицевых прямобочных и эвольвентных отверстий и черновых
протяжек должны соответствовать предельным отклонениям диа ..
метров режущих зубьев по табл. 1.

1.1.18. Предельные отклонения толщины зуба чистовых протя-
жек для шлицевых отверстий с прямобочным профилем должны
соответствовать значениям, указанным в табл. З.

Таблица 3
мм

Предельные отклоненвя толщины зуба
протяжек для попей допусков иа ширииу

впадины втулки
Dlирина впадины втулки

I IР8; Н8 D9 Рl0; Dl0; Jsl0

До 3 I -0,005 -0,008 -0,010

Св. 3 до 6
-0,008 -0,010

-0,012

Св. 6 до 10
-0,015

Св. 10 до 18
-0,010

-0,012

Св. 18 -0,015 -0,018

Предельные отклонения толщины зуба черновых протяжек-
минус 0,02 мм. .

1.1.19. Предельные отклонения размеров по роликам или про-
волочкам при контроле профиля боковых поверхностей зубьев чис-
товых протяжек для шлицевых отверстий с эвольвентным профи-
лем должны соответствовать значениям, указанным в табл, 4.

Таблица 4
мм

Предельные отнлонення размеров по ролика м или
проволочкаы для полей допусков на ширину впадины

втулки

Диаметр 9Н пн
МОДУ..1II. дел ительной

окружностн Большой и Большой н.. средннй Меньший средний Меньшиl
ролик или ролик и.nи ролик или ролик И'nН
проволочка проволочка ПРОl!о,nочка ПРОВОЛО'lка

ОТ 1 1.,5
До 25 -0,010

-0,012
-0,016

-0,024до,
I ,,~ Св. 25 -0,018-0,012

Св. 1,5 до' 4
До 50

-0,016 -0,028
Св. 50 -0,020-0,014

Св. 4 ДО! 6
До 100

-0,020
I Св. 100

-0,016 -0,032
I

..,
До 108 -0,024

Св. 6 ~о'tО -0,022
Св. 100 -0,018
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Предельные отклонения размеров по роликам или проволоч-
кам при контроле профиля черновых эвольвентных протяжек дол-
жны соответствовать, мм:

для модуля до 2,5 мм минус 0,03,
св. 2,5 мм минус 0,04

1.1.20. Предельные отклонения размеров по роликам или про-
волочкам при контроле профиля острошлицевых протяжек - ми-
нус 0,02 мм.

1.1.21. Прямая конусность размеров по роликам и проволоч-
кам на эвольвентных и острощлицевых протяжках не допуска-
ется.

1.1.22. Обратный уклон по граням зубьев на всей длине ре-
жущей части гранной протяжки должен быть не менее 0,01 мм на
сторону.

1.1.23. Предельные отклонения размера между гранями ре-
жущих и калибрующих зубьев гранных протяжек в двух сечениях
(на первом и последнем гранных зубьях) - минус 0,02 мм.

При нечетном числе граней указанные предельные отклонения
относятся к диаметру окружности, вписанной в многогранник.

1.1.24. Предельные отклонения диаметра круглой гладкой пе-
редней направляющей и круглой гладкой части шлицевой и гран-
ной передней направляющей - по е8.

Предельные отклонения наружного диаметра шлицевой и гран-
ной передней направляющей - по h 10.

Предельные отклонения толщины зуба шлицевой прямобояной
передней направляющей - минус 0,02 мм, размера по роликам
или проволочкам шлицевой эвольвентной передней направляющей
- минус 0,05 мм, размера между гранями (или диаметра вписан-
ной окружности при нечетном числе граней) гранной передней
направляющей - по еВ. "

1:.1.25. Предельные отклонения диаметра задней направляющей
ПРО1яжек для цилиндрических отверстий и круглой гладкой зад-
ней~.направляющей, расположенной за круглыми зу.бьями комби-
нир ванных шлицевых протяжек - по f7, круглой задней направ-
ляю ей гранных протяжек - минус 0,1 мм.

редельные отклонения наружного диаметра шлицевой и гран-
ной iзздней направляющей - по hll.

~.1.26. Предельные отклонения диаметров сопрягаемых центр и-
РУiИХ поверхностей протяжки с навертным хвостовиком:

ротяжки - по f7
востовика - по Н9
,.1.27. Поле допуска резьбы протяжки с навертным хвостови-

KOM

J
"-8g, ХВОСТОвика- 7Н .
.1.28. Предельные отклонения ширины выкружек: ±0,5 мм,

СТР жкоделительных канавок +0,5 мм.
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1.1.29. Предельные отклонения радиусов профиля зуба, ММ:

спинки при значении до 5 мм ± 1
св. 5 мм ±2

на переходе от передней поверхности
до 1,5 мм
св. 1,5 до 5 мм
св. 5 мм

к спинке при
· минус 0,5
· минус 1,0
· минус 2,0

значении:

По согласованию с заказчиком допускается исполнение про-
филя зубьев с прямолинейной спинкой и цилиндрическим дном
впадины.

1.1.30. Накопленная погрешность окружного шага зубьев чис-
товых протяжек для шлицевых отверстий с прямобочным профи-
лем диаметром до 80 мм не должна превышать значений, ука-
занных в. табл, 5. Для протяжек диаметром свыше 80 мм зна-
чения 0,010 и 0,012 мм, указанным в табл, 5, увеличиваются до
0,016 мм,

Накопленная погрешность окружного шага зубьев черновых
прямобочных протяжек не должна превышать, мм:

для ширины впадины втулки до 6 мм 0,015
св. 6 мм 0,025

Таблица 5
.11

Накопленная пorрешность окружного шага
зубьев ПРlIмоБОЧIlЫХпротяжек для полей

Шkрина впаднны втуnки
допусков иа ШIIРИНУ впадины втулки

I I!
1-18; F8; JslO 09; FIO DIQ

i

ДФ 3 0,012 0,012
I

Св. 3 д() 6 0,010 0,016

Св. 6 Ag 10 0,016 0,020

Св. 10 др 18 0,012 0,020
0,025

Св. 18
I

0,016 0,025

I

1.1.311.Накопленная погрешность окружного шага зубьев чис-
товых п~отяжек для шлицевых отверстий с эвольвентн.ым профн-
лем не олжна превышать значений, указанных в табл. 6, черно-
вых про яжек - значений, указанных в табл. 6, графа l1Н.

1.1.3 . Накопленная погрешность окружного шага острошли-
цевых п отяжек не должна превышать 0,02 мм. .

I
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Тв б лн.ц а 6;
мм

Накопленная погрешность ОКРУЖНОГО

Дна метр шага Э~6ьев эвольвентных протяжек для'
пояе АОПУСКОВ на ШНРННУ впадины

МОДУЛЬ деаительной ВТУЛКИокружности
9Н I llH

От 1 .10 1,5 До 25 0,012 0,020

Св. 25
0,016 0,025

Св. 1,5 "О 4
До 100

Св. 100 0,020 0.032

До 50 0,016 . 0,025
Св. 4 АО 10'

Са.Ю 0,020 0,032

1.1.33. Допуск параллельности относительно оси центров на
560 :М~ д.INI:ИЫ шлицевой части протяжек не должен превышатв,
мм: '

боковых поверхностей шлицевых прямобочных
зубьев чистовых протяжек при ширине впа-
ДИНЫ втулки до 6 мм

св. 6 мм! . черновых протяжек

l
' ОСН симметрии эвольвеитных зубьев
ь" /J.ля поля допуска на ширину впадины

втулки 9Н . 0,010'
, l1Н. . . . . . . . . • . . 0,015
I чер'~ОВЫХ протяжек ...•... • • • 0,020
I ОС" ,с.иМме~рин острошлицевыя зубьев . • • 0,015
1.1.34. Допуск симметричности зуба в поперечном сечении от-

норнтельно оси центров не должен превышать, мм:
ДЛR прямобочной шлицевой протяжки при
доЬуске на толщину зуба до 0,008 мм - Т 0,010

св. 0,008 мм - в пределах допуска
на толщину зуба;

длlЯ эвольвентной протяжки для поля допуска
на ширину впадины втулки 9Н - Т 0,020

llH - Т 0,030
черновых протяжек - Т 0,030

0,010'
0,012
0,020

1.1.35. Допуск радиального биения относительно оси центров
зурьев с подъемом на зуб по диаметру 0,02 мм и менее и калиб-
рующнх зубьев чистовых протяжек для цилиндрических отверстий
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и таких же зубьев для центрирующих диаметров шлицевых отвер-
стий с прямобочным и эвольвентным профилем не должен пре-
вышать:

при допуске на диаметр зубьев до 0,008 мм 0,010
при » » св. 0,008 мм - В пределах

допусков на диаметр, указанных в табл. 2.
1.1.36. допуск радиального биения относительно оси центров:

рабочих поверхностей (режущих зубьев, хвостовиков и направ-
ляющих) острошлицевых и гранных протяжек;
зубьев с подъемом на зуб по диаметру более 0,02 мм, хвостови-
ков и направляющих протяжек для цилиндрических, шлицевых
пряиобочных и эвольвентных отверстий устанавливается в зави-
симости от общей длины из расчета протяжки на каждые 100 мм
длины, мм:

протяжек для цилиндрических отверстий. 0,004
ШЛИЦеВЫХ прямобочных и эвольвентных от-
веретий . .,. 0,005
острощлицевых и гранных отверстий с дли-
ной протяжки, не превышающей 40 диамет-
ров .. 0,005
св. 40 диаметров 0,006
черновых протяжек . . 0,006,

1.1.37. Допуск радиального биения относительно оси центров
калибрующих зубьев острошавцевых ,и гpa~~ыx протяжек, калнб-
рующих зубьев для нецентрирующих дизмеrJ)оВ шлнцевых пря-
иобочных tI эвольвентн~х отверстий и калибрующих зубьев чер-
новых протяжек должен быть в пределах допусков на соответст-
вующ.ий, ДИJi'Метрзу6рев~ . '

1.1.38. Допуск биения относительно оси центров конической
поверхности под кулачки в направлении, перпенднкулярнои к ней,
не должен превышать 0,1 мм.

1.1.39. На участках протяжек, где выкружки ВЫПОJlНяЮТСJf/на
всех круглых зубьях, лезвие последующих зубьев J1pдJi1Q1р,.ПЧ~К-
рывать выкружку предыдущих зубьев не менее, чец H~, .0'.:$\ М,М С
каждой сюроны. ... v

1.1.40. Предельные отклонения углов:
переднего угла всех зубьев

эаднего угла черновых, переходных, чистовых
ШЬ ~. фасочных аубьев . . . . . . . .
задн го угла чистовых зубьев (кроме ШЬ) .
задн го угла выкружек и стружкоделитель-
ных IKaHaBoK ....
заднёго угла калибрующих зубьев

±30'
+30'

±1°
±15'
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угла поднутрения вспомогательной режущей
кромки шлицевых прямобочных
протяжек + 1о
половины .угла впадины острошлицевого
профиля протяжки . . ± 15'
угла между гранями протяжки, отнесенного
к ширине грани . ±0,О2 мм.

В случае, когда передний угол находится в пределах от 00 до
20, предельное отклонение его устанавливается +10.

1.1.41. Средняя наработка на отказ и установленная безотказ-
ная наработка протяжек из быстрорежущей стали марок Р6М5 и
Р12ФЗ при условиях, прнведенных в разд. 3, должны быть не
менее значений, указанных в табл. 7.

Таблица 7
Наработка ...

~OPMa протянутого отверстн. Схема резанив Средняя Установле.-
на отказ ная без·

отказна.

Цилиндрическая для Н7;H~ Групповая 79 36

пол~й ДО!1Ж!!5!'I Н9 89 40

ШЛI!Jtеil8J1 ПРJlМОбочnвя Геупповая 47 21
г
, , ~ Без стружиодели- З3 15

':
;: тельных канавок
::!! Со стружкодели-IQ
О тельными кааав- 23 10

ка ми

IlIл~цевая .!~ольвентная Геулповая 56 25

t>: Без стружкодели- 40 18, '"= тельных канавок
='~ Со стружкодели-IQ
О тельными канав- 28 13

ками

Гранная tII Без стружкодели- 35 16
'":: тельных канавок
='
:21 Со стружиодели-, -о
О тельными канав- 25 11

ками

Ос решлицевая со:: Без стружкедели- 27 12
... '":: тельных канавок

='
:1! Со стружкоделн-IQ

О тельными канав- 19 9
ками
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Поправочный коэффициент на среднюю наработку на отказ и
установленную безотказную наработку протяжек из стали марок:

P18, Р12Ф5. .. . . 1,1
Р9ЮО . ... .... 1,3
Р6М5К5, Р6Ф2К8М5 . . 1,5
ХВГ " . . . 0,5

1.1.42. Критерием отказа протяжки является превышение па-
раметра шероховатости обработанной поверхности допустимой ве-
яичины или выход размеров протянутого отверстия за пределы
поля допуска.

1.2. l'наркировка и упаковка
1.2.1. На хвостовике протяжки должны быть четко нанесены:
1) товарный знак предприятия-изготовителя,
2) обозначение протяжки (последние четыре цифры),
3) год изготовления,
4 Map~a стали рабочей части протяжки,
5) номер прохода протяжки, если протяжк-а предназначена для

использования в комплекте,
6) иаображение государственного Знака качества при его при-

своении в порядке, устаиовленном Госстандартом СССР.
Допускается нанесение государственного Знака качества толь-

ко на этикетке.
По требованию заказчика дополнительно иаркаруются:
7) диаметр и обозначение поля допуска цилиндрического ОТ-

верстия, обозначение шанцевой пряиоёочной втулки ПО ГОСТ
1139 иди эвольвентной втулки по ГОСТ 6033, либо размер между
гранями (пли диаметр, окружности, вписанвой в многогранник.
при нечетнем числе граней) и обозначение поля допуска или пре-
дельные отклонения,

наружный диаметр .и угол впадины профиля острошлицевой
втулки,

8) пределы длин протягивания.
1.2.2. Протяжки должны сопровождаться паспортом по ГОСТ

2.601.
1.2.3. Упаковка протяжек - по ГОСТ 18088.

2. ПРИЕМКА

2.1. Правила приемки - по ГОСТ 23726.
2.2. Испытания протяжек на среднюю наработку на отказ

.J.олжны проводиться один раз в три года, на установленную бе-
зотказнуюl наработку - один раз в год не менее чем на трех
протяжках~ ,

2.3. Ис ытаниям должны подвергаться протяжки одного (пю-
60ГО) типо азмера каждого вида протяжек.

,



Испытания острощлицевых протяжек допускается не проводить.
2.4. Испытание; протяжек допускается проводить у потребителя

8 производственных условиях.

Э. МЕТОДЫ КОНТРОЛI И ИСПЫТАНИИ

3.1. Испытания протяжек на работоспособность, среднюю на-
работку на отказ и установленную безотказную наработку должны
проводиться на станках, соответствующих установленным для них
нормам точности и жесткости, на образцах из стали марки 45 по
ГОСТ 1050 твердостью 197 ... 217НВ с длиной протягивания
ДЛЯ отверстий:
цилиндрических - по ГОСТ 20364, ГОСТ 20365
шлицевых прямобочных - по ГОСТ 24818 - ГОСТ 24823 или

ГОСТ 25969 - ГОСТ 25974
ГОСТ 25157 - ГОСТ 25161
ГОСТ 26478 - ГОСТ 26480

шлицевых эвольвентных - по
гранных _,... по

Скорость резання - 6 м/мин.
3.2. Испытания протяжек на работоспособность проводятся на

одной заготовке с длиной протягивания по стандартам, перечис-
ленным в п. 3.1.

3.3. После испытания на работоспособность на зубьях не дол-
жно быть смятых и выкрошенных режущих кромок и протяжка
должна быть пригодна для дальнейшей работы.

3.4. В качестве смазочно-охлаждвющей жидкости должен при-
меняться сульфофрезол или трех-десятипроцентный (по массе)
paqTBop эмульсола «Укринол 1» в воде с расходом не менее
5 лv.мин.

3.5. При испытании протяжек на среднюю наработку на от-
каз и установленную безотказную наработку, протянутые отвер-
стия контролируются по точности соответствующими предельными
и комплексными калибрами-пробками, измерительными роликами
или проволочками по ГОСТ 2475.

3.6. Параметр шероховатости Ra обработанных протяжкой
поверхностей заготовок из стали марки 45 не должен быть более,
ыки, у отверстий:

цилиндрических с полями допусков Н7 и Н8,'
шлицевых прямобочных и эвольвентных для
центрирующих диаметров и центрирующих
боковых поверхностей зубьев . . .
цилиндрических с полем допуска Н9,
шлицевых прямобочных и эвольвентных
для нецентрирующих диаметров и нецент-
рирующих боковых поверхностей зубьев, ос-
строшлицевых и гранных

2,5

'5
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3.7. Твердость протяжек должна контролироваться по ГОСТ
.9013.

3.8. При контроле линейных и угловых размеров должны при-
иеняться средства контроля, имеющие погрешность измерения не
более значений, указанных в ГОСТ 8.051 при измерении линейных
,азмеров,

35% допуска при измерении угловых размеров,
25 % допуска при измерении би~ия;.
Допуск радиального биения ПРQТЯ.ж;~ки наКОП.1Iеинаяпогреш-

-ность окружного шага контролируюгся с ~юи~том, . . .'
у протяжек с механическим креплен~ем ..XBOCTOBlЦtf1 допуск

радиального биения и накопленная погрешность окружного шага
контролируются без хвостовика. .

Таблица 8
Наработка. м

:

С>орма протянутого отверстая Схема резания Средняя Установлен:
на отказ ная без-

откааная

Цвянндрячеекая для I Н7; Н8 Групповая 83 38
полей допусКов Н9 94 42

lUлицевая П~ЯМОбочная Групповая 50
\
22

I

I = Без ет}>ужкоМ4lt- 35 16
I ;: тельных .канааок.

~
Со етруЖ((од;~и-:о.;

24 10тельными кана8,
ками

lUлицевая э~ольвентная Грvпповая 59 25

~ Без стружкодвлн- 42 19
;: тельных канавов
:21 Со СТРУЖКО.ll.еJfи •10
О тельными кааав- 30 14

I ками

Гранная : Без стружкодели- 37 1.1
= тельных канавок§ Со стружкедели-10 26i О тельными канав- 12

1 ками

Острощлицевая
"","

_.
~: Без стружкоделв- 13

I
;: тельных канавок
:21 Со стружкодели-

I
10
О тельными канав- 20 10

ками
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3.9. Внешний вид протяжки контролируется осмотром с приме-
нением лупы ЛП 2,5-4Х по ГОСТ 25706.

3.10. Приемочные .значения средней наработки на отказ и ус-
тановленной безотказной наработки должны быть не менее зна-
чений, указанных в табл. 8.

40 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. 'Гранеаортвая маркировка, маркировка потребительской
тары и транспортвревание - по ГОСТ 18088.

4.2. Протяжки хранить в вертикальном подвешенном положе-
нии.
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