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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Оснастка литейная

УКЛОНЫ ЛИТЕЙНЫЕ

Foundry equipment. 
Foundry biases

Дата введения — 2010—07—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на литейные уклоны литейной оснастки, предназначен­
ной для изготовления отливок из разных сялавов: в песчаные формы, оболочковые формы, с исполь­
зованием холодно твердеющих смесей, в металлические формы под давлением, низким и гравита­
ционным давлением, по газифицируемым моделям, вакуумной формовкой, а также пресс-форм для 
изготовления моделей и стержневых ящиков, а также стержней, рабочие поверхности которых контак­
тируют с отливкой.

Стандарт не распространяется на модели элементов литниковой системы (стояк, выпор, прибыль 
и т. п.). а также знаковых частей моделей и стержней.

2 Термины и определения

В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями:
2.1 литейные уклоны: Уклоны, необходимые для облегчения удаления моделей из разовых 

форм, стержней из стержневых ящиков, разовых моделей для литья по выплавляемым и выжигаемым 
моделям из пресс-форм, отливок из многократных форм [1].

2.2 номинальный размер детали (отливки): Размер, указанный на чертеже детали (отливки).

3 Литейные уклоны

3.1 Литейные уклоны в зависимости от требований, предъявляемых к поверхности отливки, сле­
дует выполнять:

- на обрабатываемых поверхностях отливки сверх припуска на обработку за счет увеличения раз­
меров (рисунок 1а). Допускается по согласованию сторон выполнение уклонов за счет уменьшения 
припуска, но не более 30 % его значения:

Издание официальное
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В

В

б

а
Н  — вы сота внеш ней ф ормообразую щ ей поверхности отливки: h  — вы сота внутренней ф ормообразую щ ей поверхности

отл ив ш . 0 — величина уклона в градусах

Рисунок 1

- на необрабатываемых поверхностях отливки, не сопрягаемых по контуру с другими деталями, 
за счет увеличения и уменьшения размеров отливки (рисунок 16);

- на необрабатываемых поверхностях отливки, сопрягаемых по контуру с другими деталями, за 
счет уменьшения (рисунок 1в) или увеличения (рисунок 1г) размеров отливки в зависимости от поверх­
ностей сопряжения.

3.2 Значения литейных уклонов формообразующих поверхностей должны соответствовать ука­
занным в таблице 1.

П р и м е ч а н и е  — Значения литейных уклонов для ступенчатых формообразующих поверхностей даны 
для максимальной высоты.

2



Т
а

б
л

и
ц

а

ГОСТ Р 53465—2009

80 
45
5

*С
<3

ФФ

1 
3
л
I

i
§

3
8
80
1
5
§3
I

I

1I•X
8XС

60

3
3 о 0.

12

0.
16

0
.2

0
.2

5

0
.3 I I I I I I I I I I I I I

ч
а

е

я я со ч Г — I I I I I I I I I I I I I

Г'-

3
3

а>
о
о о

см

о
со

о
см
о I I I I I I I I I I I I I I

ч®
8 8 8 я со j l I I I I I I I I I I I I I I

со

33 8
о

8
о о

см

о
со

О I I I I I I I I I I I I I I

ч
ф
8

СМ
о

8
о

in
«о

т—
о
о

Ь>
о I I I I I I I I I I I I I I

m

3
3

Л
О .
о

<оо.
о

со
О .
о

т—
о

см

о I I I I I I I I I I I I I I

ч
ф
8

* -

ь

Со

ь

см

ь

о>
о

? -•о I I I I I I I I I I I I I I

3
3

чо
о

ю
о
о

соо
о

г -
о
о I I I I I I I I I I I I I I I

ч
ф
8 0

С1
4' ?о

•о
р>
о £о I I I I I I I I I I I I I I I

<п

3
3

<г>
О .
о

чо.
о

ю
Q .
о

соо.
о I I I I I I I I I I I I I I I

ч
ф
8

о
Ь

о

ь

j -
о

Со
о I I I I I I I I I I I I I I I

<м

3
3 8

о
о
О .
о

чо.
о

ю
о.
о I I I I I I I I I I I I I I I

а0)аV.
Ь>
о

во
о <р

о ?о I I I I I I I I I I I I I I I

-

3
3

смо
О

см
о
о

со
о
о

чо
о I I I I I I I I I I I I I I I

ч
ф
8 О g

ч
о S I I I I I I I I I I I I I I I

6

s i ,
|  з  3

1  м
О |  §

i t  а
2 3  о

СО а
$

£
5
а

О

Ч

5
5
CD

вот—

§
о
ьо О

т 
18

 д
о

 3
0

 в
кп

ю
ч.

О
т 

3
0

 д
о

 5
0

 в
кл

ю
ч.

О
т 

5
0

 д
о

 8
0

 в
кл

ю
ч.

т

?
а

8

ч

§

О О
т 

12
0 

д
о

 1
80

 в
кл

ю
ч. i

5
a
о
8

ч

8

о

S
5
a
СП
со

§
8
см
к
О О

т 
31

5
 д

о
 4

0
0

 в
кл

ю
ч

5
5
ш

8
ю

§

8
ч
►-
О О

т 
50

0
 д

о
 6

Э
0 

в
кп

ю
ч.

i

5
ш

8
со

Ч
О
со
СО
t-
О О

т 
8

0
0

 д
о

 1
0

0
0

 в
кл

ю
ч.

О
т 

1
0

0
0

 д
о

 1
25

0 
вк

л
ю

ч

О
т 

1
2

5
0

 д
о

 1
60

0 
вк

л
ю

ч.

О
т 

1
6

0
0

 д
о

 2
0

00
 в

кл
ю

ч, У

8
2

8
8

a

8о
см
1-
О С

в
. 2

5
0

0

3



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

ли
цы

 1
ГОСТ Р 53465—2009

ф
8

§
Ф
I0 Ю 
Ф X
3
3
3ф
е

£*
1с
3о

2 оX
о
«;
§о
3
X

>■
•X
ZX
j
х
с;

1£>

3
3

<о
о

о

1.
1 со ч 1П

2
.0 1П

см да
да
со’ 4.

4 I 1 1 I I I I I

чя
9

8
да

¥
см

Г • ч я Я да 8 я см I 1 1 I I I I I

Ю

3
3

*©
О

со
о

о>
о

о
-

см СО о
см’

in
см’

о
со" I I 1 1 I I I I I

с:
фа Я

СМ
28•т- g

ч
да

ь>
со

да
см

СО
см

in
см

ч
см

го
см I I 1 1 I I I I I

' t

3
3

ю
о

со
о

г».
о

во
о

о>
о

о ч т-
OJ I I I 1 1 I I I I I

ч
Я
9 ¥

см
яi ¥г - 3 я Я я см 8 I I I 1 1 I I I I I

со

3
3

ч
о

«о
о

со
о

Г»»
о

да
о

да
о

ч
I I I I 1 1 I I I I I

8аК. ?
го
да

сосо да
см СМ

да к I I I I 1 1 I I I I I

OJ

3
3

со
о я

о
ч
о

и»
о

со
о

N._
о

да
о I I I I I 1 1 I I I I I

чя
9

Кт-•»
гм
да

сосо Г-см см СОт- го I I I I I 1 1 I I I I I

-

3
3

СМ_
о

да
см
О

со
о

да
со
о

да
ч
о

in
о

да
о I I I I I 1 1 I I I I I

чя
9

ь>
р р V ТГ—

со
чсм да

т— I I I I I 1 1 I I I I I

о

3
3

Ю

О
см
о

Юсм
о

со
о

ч
о

да
о I I I I I I 1 1 I I I I I

ч
я
9

Л
л да

г-со F-см см
см да I I I I I I 1 1 I I I I I

о

3
3

СМ

о
со
о

см
о '

я
о

со
о

ч_
о I I I I I I 1 1 I I I I I

чя
9

см
ч

т— 8 я со ч I I I I I I 1 1 I I I I I

« в з 2 |  * 
8 1*
S f  I
5 § *  
а § 8

5с;
a
От-
оCt

со

о13
от*
г-
о О

т 
18

 д
о 

30
 в

кл
ю

ч.

О
т 

30
 д

о 
50

 в
кл

ю
ч.

О
т 

50
 д

о 
80

 в
кл

ю
ч.

О
т 

80
 д

о 
12

0 
вк

лю
ч. 5с

а
ода
§
Я
*-
о О

т 
18

0 
до

 2
50

 в
кл

ю
ч.

О
т 

25
0 

до
 3

15
 в

кл
ю

ч.

О
т 

31
5 

до
 4

00
 в

кл
ю

ч. 5с
£
о
8
a
8
ч
I-
О

iс
8
о
8
8
8in
1-
О О

тб
Э

О
 д

о 
80

0 
вк

лю
ч.

О
т 

80
0 

до
 1

00
0 

вк
лю

ч.

О
т 

10
00

 д
о 

12
50

 в
кл

ю
ч. 5

5
ш
о
8
8
о
Я

6 О
т 

16
00

 д
о 

20
00

 в
кл

ю
с.

О
т 

20
00

 д
о 

25
00

 в
кл

ю
ч.

гс
£
о
8см
<3

4



С
ко

нч
ан

ие
 т

аб
ли

цы
 1

ГОСТ Р 53465—2009

8
rtСж
я
§
О
г
г
сX
3
3
п
8

£осс3
8
еоX

50 3 
X
1 к >. 
-X 
3 X
1Xс:

a

S
3

СМ
CN

ч
см'

N
см'

о
со

со
со'

о
ч"

о
СО

о
со'

о
Is»

о .
оо

о
о

о
см'

о
ч '

о
СО'

о
оСМ

о
ч"см

о
осо I I

5а.
а>
4*<71

я
if)

8
со ?см

8
см

я• я•
со
• ? р рТ"

toсо чСО toч toч toч toч i I

04

33
О
СМ «ч

CN
Ч
см

г».
см

о .
со <0.со

О.
ч <0со

о.
со

О.
N

о .
оо

о
о

о
см'

о
ч 'х—

о
to

о
осм I i I

чa Яь00 ш
я
со Г3см

§ J5 8
т- р toю чсо toч to

ч toч to
ч

toсо «О I i I

О04

3
3

со. о .
см

<4
см

ч
см

N
см

О.
со

<0
со

«г
ч

«гю
«■>
со

•0N «г
О)

«О
г- 1 I I I I I

чп
8- 3со

8
ч

in
*со

о
•<м

8 о
0 8 8 8 8 8 8 3 1 I I I I I

<л

э3
СМ со оо о

см’
см
см"

ч
см

см
со

о
ч"

о
СО

о
со'

о
N

о
to

Q
Т—Т“ 1 I I I I I

5аи
S*ю

8
со

§
см

§ в toсо Nш toч toч to
ч

СОч
to
ч Nч 1 I I I i I

СО

33
о . ч . *П h-

г -
о> о

см
N..
см

ч .
со

см
ч" IO

о
со"

со.
N 1 1 I I I i I

ч<!
8

соX-
V

N

к
смСО
т-

N
р I? ч ч 8 й й Я 1 1 I I I i I

33
о>
о"

см со
г -

СО «О
т-

со ч.
см

о
со

N.
со

со
ч

см
ю"

N.
со" 1 1 I I I i I

па 8<*со
Ьз
см

8 со<п гмч toсо f-со сосо
СО
со смСО Nсо 1 1 I I I i I

•X
V

2
1а
о 2
§ го о
9  5 •х Я0 а
•  1
1
2о
Xсо

§с
'&
о

а

5с
s

СО

оd
о

5

5с
£
°
а
со

5

5с
2
ою
§
8
о

1
8
§
ою
*-
о

У
8
5
8’Г»

§
§
ь
о

5
5со
о
вох—

a
84—
н
о

&
5в
о
8
a
8
к
о О

т 
25

0 
до

 3
15

вк
л

ю
ч. 5

5в
о
8
§
СО
со

о О
т 

40
0 

д
о 

50
0 

вк
лю

ч. 5
5а
о
3
§
8ю
н
О

5
5со
о
8
§
8
СО
►-
О О

т 
80

0 
д

о
 1

00
0 

вк
лю

ч. 5
5СВ
8см

§
о
8

о О
т 

12
50

 д
о 

16
00

 в
кл

ю
ч. 5

5
со

8
Я
оd
о
8
Н
о О

т 
20

00
 д

о
 2

50
0 

вк
лю

ч.

о
8см

6
5



ГОСТ Р 53465—2009

3.3 Классы уклонов для отливок, изготовляемых различными способами литья, следует выбирать 
по таблице А.1 (приложение А).

Таблица А.1 является открытой и позволяет вносить дополнения для новых технологических про­
цессов. а также учитывать совершенствование существующих.

3.4 Если в стержневом ящике требуется выполнение уклона на вертикальную стенку, его вели­
чина должна соответствовать уклону модели, показанной на рисунке 2а для соблюдения равномерной 
толщины стенки. Допускается вариант, показанный на рисунке 26.

МФ — плоскость разъема: Р — величина уклона а градусах 

Рисунок 2

3.5 В технических требованиях к чертежу отливки с нанесенными размерами отливки должен 
быть указан класс литейных уклонов. Тип уклона выбирает технолог при разработке технологии из­
готовления отливки (3.1).

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  литейных уклонов класса 9 в технических требова­
ниях на отливку:

Уклоны литейные — КУ9

3.6 Методы испытаний

Контроль выполнения литейных уклонов проводят на соответствие классу, указанному в техниче­
ских требованиях на отливку.

3.7 Примеры выполнения литейных уклонов даны в приложении Б (рисунок Б.1).

6



ГОСТ Р 53465—2009

Приложение А 
(обязательное)

Выбор классов литейных уклонов

Т а б л и ц а  А.1

Литейны е ф ермы , ф ормы для моделей, модели и стержневые ящ ики Класс литейны х уклонов
для способов их  изготовления для поверхностей

Процесс М атериал оснастки Заливаемы й сплав наруж ны х внутренних

1 Вакуумная формовка металл — 5—7 8 - 8

Дерево — 7—9 8— 10

2 Литье под давлением Металл Цинковый 8—10 11— 13

Алюминиевый 10— 12 13—15

Магниевый 11— 13 14—16

Медный 12— 14 15— 17

Сталь 18—20 20—22

3 Литье в кокиль под низким Металл Цинковый 9— 11 12— 14
давлением Алюминиевый 11— 13 12— 14

Магниевый 14— 19 15— 17

Медный 13—15 16—18

Чугун 17— 19 19—21

Сталь 19—20 20—22

4 Пресс-формы для изготов­
ления моделей:

выплавляемых — — 7—9 9— 11

выжигаемых — — 8—10 10— 12

газифицируемых — — 10—11 10— 12

5 Стержни, упрочняемые:

в холодной оснастке Металл — 12— 14 13— 15

в горячей оснастке Металл — 13— 15 14— 16

вне оснастки Металл — 15— 17 17— 19

Дерево — 17— 19 19—21

6 Литье в песчано-глинистые 
формы, степень механизации 
производства:

ручное, опочная Дерево — 18—20 20—22

поточно-механизированное Дерево — 17— 19 19—21

Металл — 16— 18 18—20

полуавтоматизированное Металл — 15— 17 17— 19

автоматизированное Металл — 14— 16 16— 18
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Окончание таблицы А. 1

Литейные формы, формы для моделей, модели и стержневые ищит 
для способов их изготовления

Класс литейных уклонов 
для поверхностей

Процесс Материал оснастщ Заливаемый сплав наружных внутренних

то же с автоматизированной 
систехгай управления техноло­
гическим процессом (импульс)

Металл 13—15 15—17

Автоматизированая формо­
вочная линия, безооочная

Металл — 16— 18 18—20

7 Формы из холодно-тверде- 
ющих смесей

Металл — 13— 15 14— 16

Дерево — 14— 16 16—18

8 Формы оболочковые Металл — 11— 13 13—15

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице указаны диапазоны классов литейных уклонов литейной оснастки 
для песчаных форм, стержней; меньшие значения относятся к маловлажным, высокопрочным смесям, при ис­
пользовании литейной оснастки с высокой чистотой поверхности, соотношением диахютра к высоте отверстия 
(выступа) г  1, использованием поддержки болвана; средние значения относятся к смесях» средней влажности, 
средней прочности, при использовании литейной оснастки со средней чистотой поверхности, соотношением диа­
метра к высоте отверстия (выступа) S 1, использованием поддержки болвана; большие значения относятся к 
смесям повышенной влажности, пониженной прочности, при использовании модельного комплекта с высокой 
чистотой поверхности, соотношениех» диаметра к высоте отверстия (выступа) s 1, без использования поддержки 
болвана.

В настоящей таблице указаны диапазоны классов литейных уклонов технологической оснастки металличе­
ских форм, пресс-форм для изготовления отливок, а также производства легкоплавких и выжигаемых моделей: 
меньшие значения относятся к условиям, обеспечивающим автоматизированное отслеживание времени нахож­
дения отливки в форме или х»одели в пресс-форме, высокой чистоты рабочей поверхности оснастки, наличие 
высококачественных красок или смазок; средние значения относятся к условиям, обеспечивающим полуавтома- 
тизированное отслеживание времени нахождения отливки в форме или модели в пресс-форме, средней чистоты 
рабочей поверхности оснастки, наличие качественных красок или смазок; большие значения относятся к усло­
виям. обеспечивающим ручное отслеживание времени нахождения отливки в форме или х»одели в пресс-форме, 
пониженной чистоты рабочей поверхности оснастки, наличие красок или смазок.

(Поправка, ИУС 6—2011).
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Приложение Б 
(справочное)

Примеры выполнения литейных уклонов

N  -■ больш ая высота ступенчатой ф ормообразующ ем поверхности отливки: h  —  меньш ая вы сота ступенчатой ф ормообразую* 
щ ей поверхности отливки; fi — величина уклона а  градусах: Ф  — плоскость разъема Ф ормы

Рисунок Б.1
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Поправка к ГОСТ Р 53465—2009 Комплекты модельные. Уклоны литей-
и ые

В како м  месте Н ап ечатан о  Д о л ж н о  бы ть

Т и т у л ь н ы й  л и с т  
и  п е р в а я  с т р а н и ц а  
с т а н д а р т а .  Н а и м е ­
н о в а н и е  с т а н д а р т а

Комплекты модельные. Оснастка литейная. 
Уклоны литейные Уклоны литейные

( И У С №  7 2 0 1 0 г .)



Поправка к ГОСТ Р 53465—2009 Оснастка Л шейная. У к.юны литейные

В  к и к о м  М есте H a n c ia i i i i i o Д о л ж н о  б ы 1 Ь

Приложение А. Таб­
лица АЛ.

Для процесса 
«2 Литье под давле­

нием» для заливаемо­
го сплава 

«Сталь»
Графа «Класс литей­

ных уклонов для по­
верхностей».

подграфа «наруж­
ных* IS—19 18-20

подграфа •внутрен­
них* 20-21 20-22

Дтя процесса 
«3 Литье в кокиль пол 

низким давлением» 
Графа «Класс литей­

ных уклонов для по­
верхностей внутрен­
них*

для заливаем ого 
сплава

«алюминиевый» 12-18 12-14
«магниевый» 15-20 15-17
Дтя процесса 
«5 Стержни, упроч­

няемые вне оснастки 
— металл*

Графа «Класс литей­
ных уклонов для по- 17-18 17-19
всрхностен внутрен­
них*

(И УС № 6 2011 г.)

1

ГОСТ Р 53465-2009

https://files.stroyinf.ru/Index/492/49223.htm

