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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

МОДЕЛИ ЛИТЕЙНЫЕ И ЯЩИКИ 
СТЕРЖНЕВЫЕ ПЛАСТМАССОВЫЕ

Технические требование

Plastic easting patterns imd .ore boxes. 
Technical requirements

ОКСТУ 3969

ГОСТ
19505-86

I mmcn
ГОСТ 19505—74

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 26 мая 
1986 г. N9 1290 срок действия установлен

__ с_01.07.87
до 01.07.97

Несоблюдение стандарта преследуется по такому

1. Настоящий стандарт распространяется на пластмассовые ли­
тейные модели и стержневые ящики, предназначенные для изго­
товления отливок в песчаные формах.

Стандарт не распространяется на изготовление форм прессо­
ванием под высоким давлением и импульсной формовкой.

2. Модели и стержневые ящики должны изготавливаться в со­
ответствии с требованиями настоящего стандарта но рабочим чер­
тежам. утвержденным в установленном порядке.

3. Стандарт устанавливает два класса прочности изготовления 
пластмассовых моделей и стержневых ящиков:

1 — для крупносерийного и среднесерийного производства от­
ливок;

2 — для единичного и мелкосерийного производства отливок.
4. Для изготовления пластмассовых моделей и стержневых ящи­

ков применяют составы на основе эпоксидных, акриловых и поли­
эфирных смол, обеспечивающих ударную вязкость не менее 
120 Дж/м*.

5. В зависимости от класса прочности модели и стержневого 
ящика выбирают способ их изготовления: свободной заливки, кон­
тактный или формования для пенопласта (на основе полистерола).

6. Число съемов при формовке в зависимости от способа изго­
товления пластмассовых моделей и стержневых ящиков приведено 
в табл. 1.

Издоила официально* Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1986
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Т а б л и ц а  I

Сносов изготовления 
моделей. ячяьо»

класс
прочности

Число сьсмо». не менее, 
при формовке

ручной [ ниш ии мой

Свободной заливки: 
с армированием 1 3000 30000
без армирования 2 20IX) 25000
Контактный 1.2 4000 35000
Формования для пенопласта 

(па основе полисгсрола) 1.2 1000 25000
7. Типовые конструкции литейных молелен и 

коп и их примеры даны в табл. 2.
стержневых ящи- 

Таблица 2
Конструкция 
моделей и 

етсфжмевмх 
ящиков

Цельно-
литые

Цельно­
литые
полые

Литые 
облегчат 
ные за счет 
применения 
BC7JB0K

Корковые
облегчен­
ные

Корковые 
облегчен­
ные с реб­
рами жест­
кости

Объем vo te тел 
и егерж ясных 

яшнаан.

Д о 0,5 зк.ноч. 

Св. 0,5 до 1,0 >

*  1,0 » 5.0 >

> 5,1) » 15,0 »

» 15,1)

Примеры типовых 
комструицкп дигвНг.мх 

wuwtl

I )

i i— 1

Примеры типовых 
кояструицш! C  *P '*(H V U I-X

N lilllK O B

8. Толщины стенок и ребер пластмассовых моделей и стержне­
вых ящиков следует определять по табл. 3.
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Срсяиин габаритной рпивр 
модели или стержневого 

■шика
l i l t

.Минимальная толщина

ий огной; на с*none акрклоаих
2 .

До 100 вк.тюч. 7 8
Св. ICO до 300 > а 9
» 300 » 500 * 9 10
> 500 > 700 > 10 12
> 700 * 900 » 11 13
* 900 > 11С0 12 14
• НОС » 1300 » 13 J5
> 1300 * 1500 * 15 17

П р и м е ч а н и е .  /. — алии*. В — ширина модели или стержневого яшика.

9 Расстояние между ребрами жесткости должно быть не более 
300 мм.

10. Крепление разъемных стержневых ящиков следует осуще­
ствлять откидными болтами по ГОСТ 19406—74. стяжками с при­
менением крепежных клиньев по ГОСТ 19391—74, скобами по 
ГОСТ 19388—74 и другими металлическими замками.

Крупногабаритные стержневые ящики для предотвращения 
прогиба стенок необходимо скреплять несколькими рядами кре­
пежных приспособлений и устанавливать сквозные стяжные штыри 
(болты). Расстояние между крепежными приспособлениями дол­
жно быть не более 300 мм. а между стяжными штырями не более 
500 мм.

11. Соединение разъемных моделей и стержневых ящиков сле­
дует производить штырями по ГОСТ 19381—74 и втулками по 
ГОСТ 19385-74.

12. Крепление моделей и элементов литниковой системы (пи­
татели. шлакоуловители и др.) на модельных плитах следует про­
изводить но ГОСТ 20340-74—ГОСТ 20351-74.

13. Галтели следует выполнять за счет основного тела модели 
и стержневого ящика или отъемными планками и рамками.

14. Быстромзнашивающнеся выступающие и острие кромки 
необходимо армировать стальными пластинами толщиной не ме­
нее 3 мм Стальные пластины крепить винтами и гайками на клею. 
В качестве клея следует применять составы на основе эпоксидных 
и акриловых смол, обеспечивающих модуль упругости на сдвиг 
не менее 196 Па.
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15. Дефекты на формообразующей поверхности модели и стер­
жневого ящика должны быть заделаны составами на основе эпок­
сидных, акриловых и полиэфирных самотвердеющи.х смол.

16. Параметр шероховатости формообразующих поверхностей 
моделей и стержневых ящиков должен быть не грубее Ra 2,5 мкм 
по ГОСТ 2789-73.

17. Формовочные уклоны — по ГОСТ 3212—80.
18. Нормы точности размеров формообразующих поверхностей 

моделей и стержневых ящиков — по ГОСТ 11961—66.
19. Маркировка — по ГОСТ 2413—67.
20. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н15, h 15, 

. *Ti5
±  2

21. Составы рецептур пластических масс для изготовления ли­
тейных моделей и стержневых ящиков приведены в рекомендуе­
мом приложении 1.

22. Физико-механические свойства пластических масс в отверж­
денном состоянии приведены в справочном приложении 2.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

Продолжение
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Продолжение

Продолжение
Н о в о л п к т е л ь

Н о м е р
с с с т а а л

Л л ш м и с и е а м й
п о р о ш о к  и л и

I I / Д О *  K O N X O O JII
«ГОСТ 1С 09Ь  7 Ь )

Ж е л п н ы А
IIC*pOtL41K

( Г О С Т
9 1 ( 4 9 - 3 6 )

C i e i u u > i H i a o A H » ; * d b

М а с с о а г я  д о л я  к ш с с т а а .  \

1

2  

3

♦ 1 0 0

1 0 0

2 5 0

4 0 — 6 0  ( с т е к л о т к а н ь  

п о  Г О С Т  8 4 8 1 - 7 5 )

4 0 — 6 0  ( т к а н ь  ж г у т о в а я  

Т Ж С 0 . 8 5 )

5 — — —
6 — — —
7 — — —

8 — — —

9 — — —

1 0 — — —

I I — — —

1 2 — — —

1 3 — —

П р и м е ч а й  нс. Составляющие рецептур, не имеющие ссылок на государ­
ственные стандарты, изготавливаются по нормативно-технической документации 
Минхкмпрома.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Физико-механические свойства пластических масс 
в отвержденном состоянии

Но­
мер

госта»
я*

I

Предел прочности, 
МГ1», при Ударив* 

ияякост*. 
Дж 1м’

Линейная 
усадка. %

Плотность, 
кг/м*

Твер­
дость.

НВрастя­
жении ежатам изги­

бе

итШ 79.2 91.6 367 _ 1.16 _
2 _ 64.8 88,0 185 0.4 1.17 120

3 ятт 90.5 104,1 335 0.35 1.22 _
4 _ 11-0-130 __ 500 0.3- 0,4 2.3— 2.7 220-260

5 6».0 70.0 107,0 1800 0.72 1.3 128

6 42,9 7С.0 50.0 300 0.45 1.35 140

7 40.0 90.0 50.0 300 0.8 I 1.3 129

8

45.0—
90.0

8 5 .0 -
130.0

7 5 .0 -
120,0

350—
1800

1

80 -1609 0.4—0.8 1.2-1.42

!0

11

12
66.0

*
85.0 112.0 800 0 .1 -0 .6 1.18 1 2 0 - а з о

1Э
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