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Настоящий стандарт распространяется на пластмассы и уста­
навливает способы изготовления образцов литьем под давлением 
и прессованием, предназначенных для оптических испытаний 
термопластов.

Способ прессования делится на:
изготовление образцов с помощью цельнометаллической пресс- 

формы;
изготовление образцов с помощью стеклянно-металлической 

пресс-формы.
Способы предусматривают изготовление образцов для опреде­

ления следующих оптических характеристик: показателей свето- 
пропускания, светорассеяния, преломления, а также наличия по­
сторонних включений.

Образцы, изготовленные по настоящему стандарту, не могут 
быть использованы для оценки качества оптических деталей.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
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1. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОБРАЗЦОВ ЛИТЬЕМ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

1.1. Для изготовления образцов применяют: 
литьевые формы (черт. 1), оформляющие поверхности которых 

должны иметь параметр шероховатости не выше R z  0,1 мкм по 
ГОСТ 2789—73. Допускаемое отклонение от плоскости не должно 
превышать 0,001 мм. Параллельность противоположных поверх­
ностей формы должна быть выдержана в пределах ±0,05 мм;

А-А

червячные литьевые машины с удельным давлением вспрыска 
не менее 157 МПа (1600 кгс/>см2) и бесступенчатым регулировани­
ем скорости вспрыска.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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1.2. Способом литья под давлением изготавливают следующие 
образцы:

диски диаметром 30, 50 и 100 мм, толщиной (2±0,1) и (3± 
±0,1) мм; диаметром 50 мм, толщиной (5±0,1) мм — для опреде­
ления показателей светопропускания, светорассеяния, а также на­
личия посторонних включений;

прямоугольный параллелепипед размером 20X20X10 мм, име­
ющий шесть оптических поверхностей — для определения показа­
теля преломления.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.2.1. Допускается клиновндность дисков в пределах допуска 

на толщину. Поверхность образца не должна иметь видимых ис­
кажений при визуальном осмотре в отраженном свете: усадоч­
ных раковин, спаев, пузырей. Облой на образцах не допускается. 
След от литника на образце не должен выступать более 0,2 мм.

1.3. Перед началом отливки образцов оформляющую поверх­
ность литьевой формы протирают ватным тампоном, смоченным 
этиловым спиртом по ГОСТ 17299—78.

Образцы изготавливают по ГОСТ 12019—бб и по технологи­
ческому режиму, предусмотренному в стандартах и технических 
условиях на соответствующий материал.

Расположение и тип литника для каждого вида образца при­
ведены в приложении.

2. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОБРАЗЦОВ ПРЕССОВАНИЕМ

2.1. Изготовление образцов с помощью цельнометаллической 
пресс-формы.

2.1 Л. Для изготовления образцов применяют пресс-форму 
(черт. 2), оформляющие поверхности которых должны соответст­
вовать требованиям п. 1.1.

2.1.2. Форма, размеры и требования к образцам должны со­
ответствовать п. 1.2.

2.1.3. Образцы изготавливают по п. 1.3. Требуемую толщину 
образца получают соответствующей дозировкой материала по 
массе.

2.2. Изготовление образцов с помощью стеклянно-металличе­
ской пресс-формы.

2.2.1. Для изготовления образцов применяют устройство 
(черт. 3), имеющее формующие поверхности из неорганического 
стекла и ограничительную раму из нержавеющей стали.

Оформляющие пластины изготавливают из боросиликатного 
стекла с высокой устойчивостью к изменению температуры. 
Оформляющая поверхность стеклянных пластин должна иметь 
параметр шероховатости не выше R z  0,05 мкм по I ОСТ 2789—73.
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Допускаемое отклонение от плоскости не должно превышать 
0,0003 мм (одна интерференционная полоса при А, равной 540 нм).

Параллельность противоположных оформляющих стеклянных 
пластин должна быть выдержана в пределах ±0,1 мм.

Поверхность ограничительной рамы, прилегающая к стеклян­
ным пластинам, должна быть отполирована и выведена на 
плоскопараллельность с точностью ±0,1 мм. Чистота и конус­

ность оформляющей поверхности ограничительной рамы должны 
обеспечивать извлечение образца.

Для равномерного распределения усилия прессования между 
оформляющей стеклянной пластиной и прессующей плитой поме­
щают алюминиевый лист толщиной 1 мм. Между стеклянной 
пластиной и алюминиевым листом рекомендуется помещать 
фильтровальную бумагу.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2.2,2. Форма, размеры и требования к образцам должны соот­

ветствовать п. 1.2 (образец в форме параллелепипеда не изготав­
ливается) .
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/—стеклянные пластины; 2  —  прес­
сующие плиты, В - л и с т ы  алюминия;
4 — рама из нержавеющей стали

Черт. 3

2.2.3. Перед сборкой формы оформляющие поверхности стек* 
лянных пластин должны быть обработаны по п. 1.3.

Прессуемый материал в заранее вычисленном количестве по­
мещают в ограничительную раму, установленную ьа нижней 
оформляющей пластине, и накрывают верхней оформляющей 
пластиной.

Образцы изготавливают по п. 1.3. Требуемую толщину образ­
ца получают соответствующей дозировкой материала по массе.

Извлечение образца из формы обеспечивается разностью в 
коэффициентах теплового расширения материала и формующих 
пластин. Для облегчения извлечения образца из формы допускает­
ся охлаждение формы ниже температуры окружающей среды.

2.3. Протокол изготовления образцов должен содержать сле­
дующие данные:

наименование предприятия-изготовителя; 
наименование материала; 
форму, размер и номер образца; 
способ изготовления образца; 
марку литьевой машины или пресса; 
дату изготовления образца; 
обозначение настоящего стандарта.
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2.4. После отделения образца от литника его маркируют ост­
рым режущим инструментом, при этом площадь маркировки не 
должна превышать 25 мм2. Диски маркируют на плоской поверх­
ности на расстоянии не более 4 мм от края образца. Прямоуголь^ 
ный параллелепипед маркируют в углу большей стороны образца.

2.5. Образцы завертывают в папиросную бумагу по ГОСТ 
3479—85 и передают на испытание.

СХЕМА ПРИСОЕДИНЕНИЯ ОБРАЗЦОВ К ЛИТНИКОВОЙ СИСТЕМЕ

ПРИЛОЖЕНИЕ

Шк
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