
УДК 621.744.072:621.882.2:006.3S4 Группа Г21

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 МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ. 
КРЕПЛЕНИЕ МОДЕЛЕЙ ВИНТАМИ 

НА МЕТАЛЛИЧЕСКИХ МОДЕЛЬНЫХ ПЛИТАХ.

ГОСТ
20341- 74*

Взамен
Конструкция и размеры

Metal casting patterns. 
Securing patterns by screws 

metal pattern plates. 
Design and dimensions.

MH 1591—61 
MH 1592—61 
MH 1597—61 

on MH 1598—61
MH 1599—61 
MH 1600—61 
MH 1602—61

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 11 декабря 1974 г. Н9 2697 срок введения установлен

с 01.01 1976 г.
Проверен в 1980 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Крепление моделей винтами на модельных плитах должно 
соответствовать указанному на черт. 1 и в табл. 1

Исполнение 1 Исполнение 2

* Длила пинта I определяется 
конструктивно.

Черт. 1

Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
* Переиздание апрель 1982 г. с Изменением № 1, 

утвержденным в феврале 1981 е. (И У С 4—1981 г.)
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Стр. 2 ГОСТ 20341—74

Т а б л и ц а 3

С р едн и й  габаритны й  
р а зм ер  м одел и

--- -—  или D, ммЛ

П о з ,
В инт по 

Г О С Т  1 7 4 7 5 -8 0 . 
К ол , 1

П о з , 2. 
Г ай к а  по 

Г О С Т  5 9 2 7 -7 0 .  
К о л . 1

П о з . 3,
Ш айба по  

Г О С Т  6 4 0 2 -7 0 .  
К о л . 1

О б озн ач ен и я

До 160 В1.М 6—8gXZ.48.05 М6.5.05 6.65Г.05
Св. 160 до 250 В1.М 8—8g-XZ.48.05 М8.5.05 8.65 Г. 05
» 250 » 400 Bl.M10-8gXZ.48.05 Ml 0.5.05 10.65Г.05
> 400 » 1000 В1.М12—8gXZ.48.05 Ml 2.5.05 12.65Г.05

* L — длина модели, В — ширина модели.
2. Крепление врезных моделей-фальшивок винтами на мо

дельных плитах должно соответствовать указанному на черт. 2 и 
в табл. 2.

Длина винта I определяется конструктивно. 

Черт. 2
Т а б л и ц а  2

С р едн и й  габаритны й  
р азм ер  м о д ел и , мм

П о з . /* .  
В и н т по 

Г О С Т  17475-80 . 
К ол. 1

П О З .  2.
Г ай ка по 

Г О С Т  5927—70. 
К о л . 1

П оз* 1?» 
Ш айба по 

Г О С Т  6402—70. 
К о л . 1

О бозн ач ен и я

До 160 В1.М 6—8gXZ.48.05 М6.5.05 6.65Г.05
Св. 160 до 250 В1.М 8—8" XZ.48.05 М8.5.05 8.65Г.05
» 250 » 400 В] .М10—8g Х/.48.05 Ml 0.5.05 10.65Г.05
» 400 » 630 Bl.M12-8gXZ.48.05 M l2.5 05 12.65Г.05

* Допускается применение винтов с цилиндрической головкой по ГОСТ 
1491—80.
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ГОСТ 20341—74 Стр. 3

3. Крепление вставных моделей-фальшивок винтами на мо
дельных плитах должно соответствовать указанному на черт. 3 и 
в табл. 3.

, п и л е н и е  7 И с п о ^ ^ н с е  ?

* Длина винта I определяется конструктивно. 
Черт. 3
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Стр. 4 ГОСТ 20341— 74

со
а
ts
К
кVO
са

*
?

о 1 ,_, см оо ■*f. -  о  ^ О о о оrs, 1Л ’О" "ф rt-. iiO 4 г—* »—< г—» I ■ in ю CN о оо 1оо со оо
ce.^3 СП СП) СП СП04 см см смc o О о о о

u

о Ю LO ю ю ю.2  L О о о о о
" ^ s  . {-* U lJ cJ U
to'O'O S ю ю ю ю ю>
M «ЬЬЙc g u  я  о

со СО CD CD CD
СО оо о см со

u CL)
X

CL)tf«Xcn
о ОЮt--

.1 ,1 - О ю ю ю

."Й ч ю ю о о оо о 1D lO юC «  3I-I COP Л ю ю о см со
c u u со со 1—1

о £ S £ S S
u

ю ю 8 ю юо о о о
оо со оо оо оо

о00
i

. О
^  .

• h ^ 4
™ X о

X X
be

X X
Ъд

X
Ьй

(3 =Е-ЬЙ
U CQO

оо
1

оо
1

оо
1

оо
1

оо
1

О со оо о см со
u

!£; £ i S

CQ CQ ca CQ CQ

О)
-  Щ <U ш ю 'Ct'

со ю 1—- г -Ю ’■“' CM см
^  e; QQ*o % * 2? со о ю D )
- H O 04 CM 00
; ^ o  к

i оc ®s 4 ̂OJ ою 8 о00 8a  t< см "ф CDS оЮ - о о о о<Я ‘*- a. ч ч ч ч
«s £ о о о о с?я s CD CD ю о соX 3 rt « см CD
<o aa О и со со РЗ
О ч и и и и

1
ОМНОнсиЙнооа

t-

оЯ
*по

СМ

соо
СМ

Н
О
О
[-Н
ок
хо
й
Я

Xйь

с
X
3 к л4CL>
S*о
5

*©« оо-оьо
Йп

5Й 0> 
чо 
Г* о ;

Л •к S
я « 5 ой S  2 со
Н со £_ и * н Й те д И
й §  g к
§О) 1-f s
g £.
О н 05 g  ^  X ей о

Я S 2Я X кУ <L> CU >,
а» * 5 ^ 
х 2 х 
о 42 с  Е><S g  со

t t ’
^  00 ю £ 

CO 
Й

6



ГОСТ 20341— 74 Стр. 5

Исполнение 1 Исполнение Z Исполнение 3

* Длина винта I определяется конструктивно. 
Черт. 4

Т а б л и ц а  4
мм

С редний габаритный  
р азм ер  модели

d
(п р е д .
откл . 
по И8)

h ,
не

более

П о з. 1*. 
Винт по 

ГО СТ 1491-80  
К ол. 1

П оз. 2, 
П робка по 

ГО С Т 2 0 3 50-74  
К о л . 1

О бозначения

До 160 16 13,5 В.М 6—8gxl. 48.05 0298-1401
Св. 160 до 250 20 15,5 В.М 8—8gxl. 48.05 0298-1402
Св. 250 25 21,4 В .М 1 0 -8 ^ Х /. 48.05 0298-1403

* Допускается для исполнений 1 , 2 , 3  применение винтов с потайной го
ловкой по ГОСТ 17475—80.

6. Технические требования — по ГОСТ 20351—74.
7. Примеры крепления моделей бобышек и ребер винтами на 

модельных плитах указаны в рекомендуемом приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 20341-74
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ КРЕПЛЕНИЯ МОДЕЛЕЙ БОБЫШЕК И РЕБЕР 
ВИНТАМИ НА МОДЕЛЬНЫХ ПЛИТАХ

Пример 1 Пример 2 Пример 3



Изменение № 2 ГОСТ 20341—74 Модели литейные металлические. Крепление 
моделей винтами на металлических модельных плитах. Конструкция и размеры
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 05.04.90 № 808

Дата введения 01.10.901

Под наименованием стандарта проставить код: ОКСТУ 3969.
Пункты 2—4. Исключить слово: «фальшивок».
Таблицы 1, 2. Заменить обозначения винтов: В1.М6—8gX^48.05 на В.Мб— 

—6gX/.48.0S; В1.М8—8&Х^48.05 на В.М8—6frX/.48.05* В1 М10—8&XU8.05 на 
В.М10—бяХ^&Об; B1.MJ2—8gXtA8№ на 12—6^X^48.05.

(Продолжение см с. 84)



( Продолжение изменения к ГОСТ 20341—74)
Таблицы 1—3 Заменить обозначения гаек: М6.5.05 на Мб—6Н.5.05; М8.5.05 

на М8—6Н.5.05; М10.5.05 на М10—6Н.5.05; М12.5.05 на М12-6Н.5.05; М16.5.05 
из ЛИ6—6Н.5.05;

заменить обозначения шайб: 6.65Г.05 на 6Л 65Г 05; 8.65Г.05 на 8Л 65Г 05- 
10.65Г 05 на ЮЛ 65Г 05; 12.65Г.05 на 12Л 65Г 05; 16.65Г.05 на 16Л 65Г 05.

г о То 3i*MeHHTb обозначения винтов: В.М6—8gX^-48.05 на В Мб—
В МЮ 6 а Х /Г 8 ^ 5 ~ ^ м ^ 48'25 чНа B .M 8-6gX M8.06; B.M 10-8gXU8.05

b g X I A Z m ,  В.М121—вр'У  / 48 OS ня R М 12—f i / r v / 48 05- RM if i
на

ГОСТ 20341-74
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