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1. Настоящий стандарт распространяется на машины литейные формовочные встряхивающие 
однопозииионные общего назначения грузоподъемностью до 10 т.

Стандарт не распространяется на машины, входящие в формовочные установки и линии. 
(Измененная редакция. Изм. №  2—4).
2. Машины должны изготовляться следующих типов:

1 — без поворота полуформ;
2 — с поворотом полу<|юрм 

и исполнений:
11 и 21 — уплотняющие полуформы встряхиванием с одновременным или последующим 

прессованием, или имеющие несколько режимов уплотнения;
22 — уплотняющие полуформы встряхиванием.

3. Основные параметры машин должны соответствовать указанным в таблице.

Наименование основных 
параметров

Испол­
нение Нормы

Размеры опок в ceeiy. 
ЯМ

Длина
11: 21

500 630(6001 800 1000 1250(1200» - - -

Ш ирина 400 500 630(700» S00 1000 - - -

Длина
22

- - 800 1000 1250(1200) 1600 2000 2501)

Ширина - - 630(700» sou 1000 1250(1200) 1600 2000

Высота опоки, мм, на­
именьшая

11; 21; 22 150 250 300 350
(250)

400 600 700
(600)

800

Ход вытяжки, мм. нс 
мснсс

11; 21 160 200 250 300 360 — —
22 — 320 360 400 500 630 800

Грузоподьем ность. т, НС 
мснсс

11: 21 0.16 0.40 0,60 1.00 2.00
— —

22 — — 3.00 5.00 10.00
Усилие прессования. кН. 

нс мснсс
11:21 39,2 54.9 98.0 137,2 196,0 — — —

Продолжительность цнк- 
ла. с , нс более, для машин, 
не раболаюших в автомати­
ческом режиме

11:21 36 60 72 80 80 —

22 90 180 200 210 360 710
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Продолжение

Н а и м е н о в а н и е  о с н о в н ы х  
п а р а м е т р о в

И с п о л • 
н е м н е

Н о р м ы

Цикловая производитель- 
ноегь, полуформ/ч. не мс- 
нее, для машин, работающих 
в автоматическом режиме

и 145 120 N0 90 56 — — —
21 100 90 80 75 50 — —

22 — — 45 20 18 17 12 8

Удельная масса, кг/м3/ч. 
нс более

И 390
(380)

265
(253)

233
(218)

222
(215)

— — — —

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры опок в свету, заключенные в скобки, при новом проектировании нс применять.
2. Цикловую производительность и продолжительность цикла определяют исходя из длительности 

несовмещенных во времени операций, выполняемых машиной.
3. Для изготовления подуформ в опоках размером в свету 1200х 1000 мм допускается изготовление 

машин 1 тина, уплотняющих полуформ встряхиванием без прессования.
4. Нормы удельной массы, заключенные в скобки, применяются при разработке новых (модернизиро­

ванных) машин.
(Измененная редакция, Изм. №  3).
4. Машины для изготовления палуформ размерами в свету 600 х 500, 1200 х 1000 и 1600 х 1200 мм 

должны обеспечивать возможность использования опок размерами в свету 630 х 500, 1250 х 1000 и 
1600 х 1250 мм соответственно.

5. Грузоподъемность, усилие прессования и продолжительность цикла установлены при ра­
бочем давлении воздуха в сети 0,6 МПа.

(Измененная редакция, Изм. №  3).
6. Машины должны быть оборудованы устройством для создания вибрации, облегчающим 

вытяжку моделей из полуформы.
7. Конструкция формовочных машин должна предусматривать возможность регулирования 

продолжительности встряхивания и механизации транспорта опок.
8. Требования безопасности — по ГОСТ 12.2.046. Нормы точности — по ГОСТ 15066.
7, 8. (Введены дополнительно, Изм. №  4).
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