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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

БОРТА И РЕБРА ЖЕСТКОСТИ 
АЛЮМИНИЕВЫХ ЛИТЕЙНЫХ МОДЕЛЕЙ 

Размеры
Ledges and ribs of rigidity of 

aluminium casting patterns 
Dimensions

гост
21079-75

Взамен 
MH 3522— 62, 
MH 3523— 62, 
MH 3524— 62

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 18 августа 1975 г. № 2172 срок действия установлен

с 01.01.77 
до 01.01.82

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на алюминиевые ли­
тейные модели, предназначенные для изготовления песчаных форм 
на встряхивающих формовочных литейных машинах и для изго­
товления песчаных форм ручным :пособом.

2. Размеры бортов и ребер жесткости моделей должны соот­
ветствовать \ казанным на черт. 1, 2 и в табл. 1, 2.

Издание официальное
★

Перепечатка воспрещена
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Стр. 2 ГОСТ 21079—75

Борта и ребра жесткости прямоугольных и круглых моделей

Д Л Я  ОС до 30°

Борта и ребра жесткости цилиндрических моделей

Для D до 250мм

Для В сдь/ше 250мм

4epi. 2
4



ГОСТ 21079— 75 Стр. 3

Средний габарит­
ный размер 

L+B*------—  или D
Ъ,

не более
h

(пред, откл, 
±2)

г,
не менее

До 250 20

Св. 250 до 400 25 16 6

Св. 400 до 630 32

Св. 630 до 1000 40 20
8

Св 1000 до 1600 50 25

Св. 1600 до 2000 63 32 10

* L — длина модели; В — ширина модели.

Т а б л и ц а  2

В ы со та  ребра 
ж естк о ст и  0 ,З Я ,  мм (Xi

До 50 3°
Св. 50 до 100 2°
Св. 100 до 200 1°30'
Св. 200 1°

3. Допускается для моделей со средним габаритным размером 
до 630 мм, а также свыше 630 мм при высоте Н  до 100 мм борта
не делать, ребра жесткости выполнять до плоскости разъема мо­
делей.

4. Размеры бортов моделей-фальшивок должны соответство­
вать указанным на черт. 3, 4 и в табл. 3.
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Стр. 4 ГОСТ 21079—75

Борта врезных моделей-фальшивок

Борта вставных моделей-фальшивок

Черт. 4



ГОСТ 21079— 75 Стр. 5

Средний габарит- 
ныи размер модели

■ ^ 2 ^ т или О
ь fti ь2 А

До 160 36 24 20 10
Св. 160 до 250 40 28
Св. 250 до 400 45 32 25 14

Св. 400 до 630 50 36 32 16

Св. 630 до 1000 67 50 40 20

5. Модели-фальшивки должны быть пригнаны к посадочному 
гнезду модельной плиты по Л3/С3. Допускается модели фиксиро­
вать штифтами по ГОСТ 3128—70. При фиксировании моделей 
штифтами зазор между моделью и посадочным гнездом модель­
ной плиты не должен превышать 1 мм.

6. Технические требования — по ГОСТ 21087—75.
7. Примеры расположения бортов и ребер жесткости моде­

лей указаны в рекомендуемом приложении.
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Стр. 6

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 21079—75 
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ РАСПОЛОЖЕНИЯ (БОРГОВ И (РЕБЕР ЖЕСТКОСТИ МОДЕЛЕЙ

Примеры расположения бортов

Пример 1 Пример 2
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Стр. 7

Примеры расположения ребер жесткости круглых моделей

Пример 1

Д гя Пев 160во250мм

9

0,
5 

D



Стр. 8

Пример 2

д
Д л я  Лсд 160 до 250м м

Ю



Crp. 9

Пример расположении ребер жесткости прямоугольных моделей

I
\2ZZ22Z$ZZZZZl При L1 и 8f с8. 320ММ

При L до 320 и В  до 360 мм

Li или Вх Количество ребер 
(равномерно расположенных)

С в. 320 до 400 1; 2
» 400 » 630 2; 3
» 630 » 1000 3; 4
» 1000 » 1250 4; 5
» 1250 » 1600 5; 6
» 1600 » 2000 6; 7

II



Изменение № 1 ГОСТ 21079—75 Борта и ребра жесткости алюминиевых литей­
ных моделей. Размеры
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 28.01.92 
J4s 335 срок введения установлен

с 01.05.82

Наименование стандарта изложить в новой редакции:
«Стенки, борта и ребра жесткости металлических литейных моделей. Размеры 
Walls, ledges and ribs of rigidity oi metallic casting patterns. Dimensions». 
Пункт 1, Заменить слово: «алюминиевые» на «металлические».
Пункт 2 после слова «Размеры» дополнить словом: «стенок»; 
чертежи 1, 2. Наименования чертежей перед словом «Борта» дополнить сло­

вом: «Стенки»;
чертежи 1, 2 дополнить размером толщины стенок и ребер жесткости, как 

указано на чертежах:

(Продолжение см. стр. 86)



(Продолжение изменения к ГОСТ 21079—75) 
Таблицу 1 дополнить графой — «Толщина стенок $»:

Средний габаритный раз­
мер модели 

L + B—-— или D

Толщина стенок s моделей

алюминиевых чугунных

Номин. Пред. о(кл. Номин. Пред. откл.

До 250 8

1 !| 
+ 

iO
j—

ся
 с

я 6 + 1,5 
—0,5

Св. 250 до 400 9
+2,0
-1 .0

7
Св. 400 до 630 10 8 +2,0
Св. 630 до 1000 12 10 —,1,0

Св. 1000 до 1600 15 +3,0
Св. 1600 до 2000 18

-2 ,0

Пункт 5. Заменить обозначение посадки: А3/С\ на H8/h8.
Стандарт дополнить пунктами — 8, 9:
«8. Стандарт не регламентирует местное увеличение толщины стенок моде* 

лей, вызываемые технологическими или конструктивными особенностями их изго­
товления.

9. Модели со средними габаритными размерами до 160 мм допускается из­
готовлять сплошными (без пустот)»,

(ИУС № 4 1982 г.)

ГОСТ 21079-75

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294832/4294832505.htm

