
УДК 621.744.072:621.882.2:006.354 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
2 0 3 4 1 - 7 4 *

Взамен
Конструкция н размеры

M etal casting pattern*. 
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. HS 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 и табл. 1

•  Длина Пиша / олредс.еяекя
KQ'.ICTpyXTBBIIO

Чср!. 1

Издание официальное Порспсчатив воспрещена

★
“  JlfpetmioHiic апрель 1982 с с Изменением № I. 

утверх'к-нмым в феврале 1981 г. (И УС 4--198I л)
3.

проект организации строительства

http://www.mosexp.ru/proektnye_raboty.html


Стр. 2 ГОСТ 20341—74

Т а б л и ц а  1

Средний габаритный 
P41»*P uu.ie.iH 

i J -Л*
—  ~ -■ И ЛИ  О. и  И

Пия. ! . 
йннт со 

Гост I747&-80. 
Кол. I

Поз.
ГаАна по 

ГОСТ 6977-70. 
Кол. 1

Пел. J . 
Ш*А6* по 

ГОСТ (402-:0. 
Кол. I

Обозначений

До 160 BI.M 6-8ffXl.48.06 М6.5.05 6.65Г.05
Св- 160 до 250 В1.М  8-9gXi.4S.05 М 8.5.06 8.65Г.05

> 250 » 403 8l.Ml0-8ffXl.48.05 MI0.5.0S 10.65 Г. 05
» 400 > 1000 Bl.M12-8ffXl.48.05 Ml 2.5.05 12.65Г.05

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

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

Ж пмнемя ! Z

* Длина винта I определяется конструктивно.

Ч ер т . 2
Т а б л и ц а  2

Средний габаритный 
размер модели, мм

По». /*. 
Кинг ПО 

ГОСТ 17475—40. 
Ко». 1

Поз. S. 
Гл*т» яо 

ГОСТ 6977—79. 
К»л. 1

По».
Шайба ао 

ГОСТ 6402-70. 
К ал. 1

QflaairricMua

Д о  16»
С в . ICO д о  СоО

> 250  » 400
> 400 *  630

W .M  6 -8 4 f X l .4 8 .0 6  
B U M  8 - .8 f f X M 8 .0 S  
B l .M I O - 8 c X l .4 8 .0 5  
B l .M l 2 - 8 i f X l .1 8 .0 5

М 6 .5 .0 5  
M 8J.O O  
M l 0 .5 .05  
М 1 2 .5 0 5

6 .6 5 Г Д 5
а д з г .0 5

10.65Г .05
12.С6Г.05

* Допусхлегся применение пиитов с цилиндрической головкой по ГОСТ 
40! -80. ‘

4



ГОСТ 20341-74 Crp. 3

3. Крепление вставных моделей-фальшивок винтами на 
д е л ь н ы х ^ ™  должно соответствовать указанному на черт.

' '  -< -м :

# Длина винта I определяется конструктивно. 
Черт. 3

5

м о- 
3  И



Стр. 4 ГОСТ 20341—74
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ГОСТ 20341—74 Стр. 5

Нслемениег Кспзямемие 2 ИГМ Ш М Я J

• Длина винта /  определяется конструктивно. 
Черт. 4

Т а б л и ц а  4
мм

С р е д н и й  г а б а р и т н ы й  
р а а ч е р  ч о д е л н

Л
( П Р * Л .  
• г г к л .  
ПО Г /.Ч |

ь .
и #

б о  M t t

П о * .  / * .  
В и н т  я огост m i  - « >

К о л .  1

П о л .  ! .  
П р о б к а  н огост 2 0 3 а )  и  

К о л .  1

О в о я и а ч с я и я

До 1С0 16 13.5 Н.М 6-8/гХЛ 48.05 0208-1401
Сн. 160 до 250 20 15.5 В.М 8~ Я К Х 1 .  48.05 0298-1402
Св. 250 25 21.4 В.М10-8*ХЛ 48.05 0298-1403

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

«>. 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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C tp. 6

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ Ш И -7 4
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ КРЕПЛЕНИЯ МОДЕЛЕЙ БОБЫШЕК И РЕБЕР 
ВИНТАМИ НА МОДЕЛЬНЫХ ПЛИТАХ

Пример I Пример 2 Пример S
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Изжитие М 2 ГОСТ 20Wt—74 Модели литейные металлические. Крепление 
моделей винтами на металлических модельных плитах. Конструкция и ратмеры
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 05.04.90 90S

Дата введения 01.10.90

Под наименованием стандарта проставить код: ОКСТУ 3%9.
Пункты 2—4. Исключить слово: «фальшивок»
Таблицы 1. 2. Заменить обозначения впнтоп: В].Мб— 8gX<-4805 на В.М6— 

“ 6вХМ8.05; BI.М8-8«Х^4в05 на BuM8-6fTXi.48.05; В1.МЮ-ДОч' 1805 на 
ВМ ]0-6яХ 'Ш >5; BI M J2-8gX /48.05 на ВМ12—6gXf-48.05.

(Продолжение см. с. 84)



(Продолжение изменения к ГОСТ 20341—74)
Таблицы 1—3 Заменить обозначения гаек: Мб.5.03 на Мб—6Н.5.05: М8.5.05 

яj  М8 ОН5 05. Ml0.505 на М10-6Н.5.05; М12.5.05 на M I2-6H505: М165.05 
Я1 Mlt>—6Н.5.05. _ „

вменить обозначения шайб: 6 65Г05 на 6Л 65Г 05: 865Г.05 на 8Л $51 05; 
1065Г05 на ЮЛ 65Г 05; 12.65Г.05 на 12.’1 65Г 05. 1605Г05 на 1бЛ 65Г 05.

Тайтниы 3. 4 Заменить обозначения пингов: В.М6 8<гХЛ8.05 на В ЛЮ— 
~ 6е '■>. 18.06; В.М8-Й 1ГХ/ <$05 на В М8~ 6g X <*8 03; В.М10 - 8<?Х/ 48 05 на 
В МВ' б^ХМвОЗ; В М12-8>?ХЛ8.П5 на B.MI2 -в д Х /48.05: В.М16-8&Х
\М 'П 5  на В М |6 —6gX f 4805.

(ИУС № 7 1990 г.)

ГОСТ 20341-74

http://files.stroyinf.ru/Index/366/36679.htm

