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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

ПРОФИЛИ СТЕНОК ЛИТЕЙНЫХ ЦЕЛЬНОЛИТЫХ 
СТАЛЬНЫХ И ЧУГУННЫХ ОПОК

Конструкция и размеры

ГОСТ
22957-78

Wail profiles of ali—cast sieci and iron moulding boxes. Взамен
Construction and dimensions 139—39; MH 141—39:

MH 142—39

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 8 февраля 1978 г. № 400 срок действия установлен

с 01.01 1979 г. 
до 01.01 1984 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по занону

1. Настоящий стандарт распространяется на литейные цельно­
литые стальные и чугунные опоки, предназначенные для изготовле­
ния песчаных литейных форм машинной, ручной <я пескометной 
формовкой.

Стандарт не распространяется на опоки, применяемые при фор­
мовке различными методами силового уплотнения смеси под дав­
лением свыше 5 - 103 Па. а также па опоки для автоматических н 
комплексно-механизированных линий в части конструктивных эле­
ментов, непосредственно соприкасающихся с элементами линий.

2. Конструкция и размеры профилей стенок ручных и комбини­
рованных литейных цельнолитых опок должны соответствовать 
указанным на черт. 1 и в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
©Издательство стандартов, 1978
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Стр. 2 ГОСТ 22937—78

Исполнение 1 Исполнение 2 Исполнение S

' lepr I
П р и м е ч а н и е .  Профили стенок исполнения 3 следует применять яри мел 

коеериимом произаодс-гас имиыж.

Средний |шжр .шоки 
Й ецЙТУ

о->

.Материи
ОЦв«И л* S, 0

'1о 500
Стл.1». 7 0 25 18 17

Чугун 10 12 28 22 20

* L -  длина опоки в свету; И ширина опоки п свету; D — диаметр опоки 
в свету

3. Конструкция и размеры профилей стенок крановых литей­
ных цельнолитых опок для машинной, ручной и пескометной фор­
мовки должны соответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 2. 3.
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ГОСТ 22957—78 Стр. 3

Исполнение 4 Исполнение J  Вариант исполнения бурта по 
разъему опок для ручкой я 

пескометной формовки

Средин** р а зм е р  u i m k »
» сдетр

• я  или D 
1

М1М<-ри»л
Oi.il МП t- ь, | г . А А, А. Г

Д о  500 С т зл ъ 35
— 1

8 ■ 25 20
8 10 12 3

M yiyn
40 30 25

3
С

С в. 500 д о  755
Г  тал». тп 1

10 12 Г»
Ъ

Ч угун 55
10 | 

I
40 .30 12 15 20 5 8

3



Стр. 4 ГОСТ 22917—71

Продолжение табл. 2
нм

Средний р«зи-р опоки 
и свету

1 + 8 иди О 
2

Мдтррмвд
ОЯО«И » ь, А. ь, h А. А. Г Г,

Св 755 до 1050 Сталь 60 12 35 35 12 17 20 5 8
Чугун 70

50
40

20 ПС 8 1А

Се. 1060 ло 1500 Сталь 75
15

45
15

25 12

Чугун SO 65 50 Пг 30
Св. IS00 до 2500 Сталь МО

20
75 60 lit

25 10 16

Чугун 120 05 20 ол о к 12 гчл

Со. 2500 до 3500 Сталь 140 ОС 100
70

25
30 оо 20

Чугун 160
Zo

120 Я)
30 35 40 16 25

Са. 3500 до 5000 Сталь 190 30 130 -

Т а б л и ц а  3
мм

Средний рдзиер опоки в свету
L+* „ „ D

S
Материал опоки

Ствдъ Чугун2

Ло 500 7 10
Си. 500 до 755 8 12

.  755 , 1050 10 15
.  1050 . 1250 12 20
. 1250 .  1500 15 24
. 1500 . 2000 IS 30
.  2000 . 52-Х) 20 52
. 2250 .  2500 22 32
. 2500 . 3(ХХ> 25 35
.  3000 . 3500 30 38
.  3500 . 4 ГСО 35 —

.  4000 . 5000 38 •—

3.1. Профили стенок исполнения 3 следует применять для опок 
со средним размером в свету до 1500 мм.

3.2. Профили стенок исполнений 1 и 4 с верхним внутренним 
буртом, указанным на чертежах тонкими линиями, следует приме­
нять при формовке в опоках без ребер-крестовин.
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ГОСТ 22957-7S Стр. 5

3.3. Профили стенок исполнений 4 и 5 следует применять для 
опок со средними размерами в свету свыше 500 мм и высотой 
450 мм.

3.4. Толщину сгенок для опок высотой свыше 450 мм допуска­
ется определять по графику, представленному в справочном при­
ложении 4.

4. Конструкция и размеры профилей стенок крановых литейных 
опок (рамок) должны соответствовать указанным на черт. 3 и в 
табл. 4.

Исполнение I Исполнение 2

Ср*лиий рл»ч*р оаокм 
8 «вету

L+ ?  или О 
г

MsiTepHjJ 
on ПК и S » г, н *■ Л, а t г.

Св 755 до 1050 Сталь 15 СО 12 35 12 17 20 5 *

Чугун on 70 40 ОЛ еуг 10 8 12 с

Ср. 1050 до 1500
Сталь 75

15
45

15

Л/ 5

4yiyu 28 90 50 25 30 10 16
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Crp. 6 ГОСТ 229S7—78

Продолжение табл. 4

Срммии размер озими a coi'iy 
t  + B-----— или D

Мдтсршв*
и ни к и 5 0 о, ь А. <т Г

Сл 159Э до 2500 Ст8Л1. 28 МО 20 60 18 25 30 10 16

Чугун 38 120 20 4Л ос 15

С а. 2500 до 3500
Столь 38 140

25

/0
25

30 35 12 20

Чугун 100

Св. 3500 до 5000 Сталь 42 190 30 80 30 35 40 20 1G 25 ,Ю

5. Допускается:
высоту бурта по разъему опоки делать в 1,3 раза больше ука­

занной в таблице;
толшину стенок опок и опок-рамок с размерами в свету свыше 

3000 мм выполнять в 1,3 раза больше указанной в таблице.
6. Вертикальные ребра жесткости, обозначенные на черт. 2 и 3, 

^едует применять для опок со средним размером в свету свыше

7. Горизонтальные ребра жесткости следует применять для 
опок высотой свыше 400 мм.

8. Технические требования — по ГОСТ 8909—75.
9. Радиусы сопряжения стенок онок указаны в рекомендуемом 

приложении J.
10. Примеры расположения ребер жесткости в опоках указаны 

в рекомендуемом приложении 2.
11. Размеры и расположение вентиляционных отверстий в п ен ­

ках опок указаны в рекомендуемом приложении 3.
12. График для определения минимальных толщин стенок опок 

указан в справочном приложении 4.
13. Размеры окон в стенках опок для вертикальной заливки 

указаны в рекомендуемом приложении 5.

б



ГОСТ 21957—78 Сю. 7

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

Радиусы сопряжении стенок опок

Средний р » ч с р  «воки и «вегу

t + a
• ■ ИДИ U
2

Г, ММ

M*iep«ta.i оппвн

стадь чугуи

Д о  .500 32 2 0
С и . 5 00  д о  755 50 3 2

.  7.55 .  10.50 60 40

.  1050 .  1500 $0 0 0

.  1500 .  2500 100 t o

.  2SG0 .  3500 125 100

.  3500  .  5000 100 —

П р и м е ч а н и е .  Дооускаегся в углах чугунных опок делать утолщения 
0.2 S. где S — толщина стенки опоки.
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Стр. 8 ГОСТ 22957—78

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ РАСПОЛОЖЕНИЯ РЕ6ЕР ЖЕСТКОСТИ в ОПОКАХ

Пример I Пример 2
Для опок высотой от 400 so BOO им Для опок высотой св. 600 мм

им

Средний раамер 1.1111»и и гВОгу 

или О
1

t

Св. 1050 до 1-500 150 Or 500 до 600
Св 1500 до 2500 200
Св. 251» до 3500 250

Or 600 до ЙОО
Се. 3500 до 5000 350

8



ГОСТ 2W 7—;•  Стр. *

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

Размеры и расположение вентиляционных отверстий в стенках опок.

мы

Срглч|2 размер опоки 
в свету

- £ ± 5 .  или D
3

Матсркгл
ОПОКЯ rf С С, С , г Г|

До 50D Сталь 8
30 8 20 А

Ч угун 15
т

Со. 500 до 755 Сталь 10

w
10

25
3

Ч угун 50
20

о

Св. 755 до 1050
Сладь 12 15

30 6
Чугун

65
30

Св. 1050 до 1500
Сталь 16 20

А ( \

4

Чугун 80 40
4U 8

6

Св. 1500 до 2500
Сталь 20 30 сд

Чугун
to o

60
ои 10

8

Св. 2500 до 3500
Сталь

2 i
40

ео 12 10
Чугун

120
80

Св. 3500 до 5000 Сталь 28 50 60 М 12

з Здк. 4» 9



Стр. 10 ГОСТ 22957—71

1. Вентиляционные отверстия не следует выполнят!.:
в местах сопряжения ребер, цапф, ушек и платиков со стенками олои, в 

местах маркировки, а также в опоках для изготооления форм из жидких сме­
сей и виброуплотяеиием из химически таердекицих смесей

2. Допускается:
вентиляционные отверстия не выполнять в ручных и комбинированных опо­

ках с профилем столки исполнения 3;
вентиляционные отверстия выполнять круглой формы вместо овальной; 
расширение вентиляционных отверстий выполнять во внутрь опоки: 
расположение вентиляционных отверстий изменить согласно требованиям 

конкретных технологических процессов получения отливок.

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

Минимальные толщины стенок опок

П р и м е ч а н и е .  Выбранная по графику толщина стев- 
кн опока округляется до ближайшего целого числа в сто­

рону упеличения размера.



ГОСТ 22957— 7* Стр. 11

ПРИЛОЖЕНИЕ $ 
Рекомендуемое

РАЗМЕРЫ ОКОН в СТЕНКАХ ОПОК ДЛЯ ВЕРТИКАЛЬНОЙ ЗАЛИВКИ

Исполнение I Исполнение 2

Размеры ■»: Л,, ft* см. черт. 2, 3 и табл 2. 4 настоящего стандарта.

мм

CptJKXft paiMfp опоки 
о споту

— ±Ё. или П 2
ы л к

До 1050 100 50
С*. 1050 ло JS00 150 65

. 1500 . 2500 2(10 75

. 2500 . 3500 250 S5

. 3500 .  5000 '00 100

2♦ >1
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(Продолжение изменения к ГОСТ 22957—73) 
Пункт 4. После слона «опок» дополнять слонами: «без ребер крестовин*. 
Пункт 5 изложить в новой редакция: «5. Допускается высоту бурта п» 

разъему опок со средними габаритными размерами в свету свыше 500 мм де­
лать в 1.3 раза больше указанной в таблице».

Пункт 12. исключить.
Приложение 3. Чертеж. Исключить размер: «S»;
пункт 2 после слов «исполнения 3» дополнить словами: «черт, 1». 
Приложение 4 исключить.

(ИУС № 10 1033 г.)

ГОСТ 22957-78
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