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Настоящий стандарт распространяется на литейный, формовоч­
ный и отделочный инструмент, применяемый для изготовления пес­
чаных литейных форм и стержней в литейном производстве. 

Требования настоящего стандарта являются обязательными. 
(Измененная редакция, Изм. №  3).

1. ТЕХН И Ч Е С КИ Е ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Литейный формовочный и отделочным инструмент должен 
изготовляться в соответствии с требованиями настоящею стандарта 
и требованиями ГОСТ 11775-74 -  ГОСТ П 800-74; ГОСТ 19645-74. 
ГОСТ 19646-74.

1.2. Предельные отклонения угловых размеров инструмента —  по

± ГОСТ 8908 — 81.
-  *•

Издание официальное Перепечатка воспрещена
*

* Переиздание (январь 1997 г.) с Н течениями Л1> I. 2. 3, утвержденными в 
августе 1980г.. июне 1985г., мае 1992г. (НУС №  11-80. 9-85. 8 -9 2 )
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1.3. Все поверхности инструмента после термической обработки 
должны быть очищены.

Трещины, заусенцы, ржавчина и другие дефекты на поверхностях 
инструмента нс допускаются.

1.4. Ш вы сварных соединений должны быть зачищены.
1.5. Поверхности деревянных деталей инструмента должны быть 

пропитаны олифой по ГОСТ 7931— 76.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
1.6. Рукоятки набоек, прямоугольных и круглых трамбовок, 

совмещенных набоек и трамбовок должны быть покрыты желтой эма- 
лью марки НЦ-25 по ГОСТ 5406— 84.

! .7. Башмаки набоек, прямоугольных и круглых трамбовок, а так­
же башмаки к пневматическим трамбовкам должны быть покрыты 
черной нитротмалыо Н Ц  184 по ГОСТ 18335— 83.

1.8. На хромированных поверхностях инструмента пузыри, на­
плывы, отслоения и другие пороки покрытия не допускаются.

1.9. Детали инструмента, выполненные из прессовочных порош­
ков и резины, должны иметь гладкие поверхности.

Следы плоскости разъема пресс-форм должны быть зачищены.
1.10. (Исключен, Изм. №  3).

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. Для контроля соответствия инструмента требованиям настоя­
щей» стандарта предприятие-изготовитель должно проводить при­
емо-сдаточные испытания.

При приемо-сдаточных испытаниях проводят выборку в размере 
нс менее 1 % от партии инструмента одного наименования н одного 
типоразмера, но не менее 10 шт. ,«

Партией считают количество инструмента, совместно прошедше­
го производственный процесс и одновременно предъявленного тех­
ническому контролю.

2.2. При получении неудовлетворительных результатов контроля 
хотя бы но одному из показателей проводят повторную проверку по 
этому показателю всей партии инструмента.

Результаты повторного контроля являются окончательными.

Мб
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3. М ЕТОД Ы  КОНТРОЛЯ

3.1. Литейным формовочный и отделочный инструмент должен 
подвергаться внешнему осмотру и проверке на соответствие требова­
ниям ни. 1.2— 1,9 настоящего стандарта.

3.2. Проверка размеров инструмента должна производиться уни­
версальными измерительными инструментами по ГОСТ 427— 75. 
ГОСТ 166-89 и ГОСТ 5378-88.

3.3. Контроль твердости инструмента должен производиться по 
ГОСТ 9013-59.

4. М АРКИРО ВКА. УПАКО ВКА, ТРАН С П О РТИ РО ВАН И Е И ХРАНЕНИЕ

4.1. Поверхности инструмента должны быть подвержены консер­
вации на период их хранения и транспортирования. Классификатор 
изделий -  группа 2 по ГОСТ 9.014— 78. вариант временной противо­
коррозионной защиты —  консерва иной нос масло К -17 по ГОСТ 
10877— 76, условия хранения и условия транспортирования по ГОСТ 
15150-69.

(Измененная редакция, Изм. М  3).
4.2. Каждый инструмент в отдельности должен быть завернут в 

парафинированную бумагу по ГОСТ 9569— 79.
4.3. Инструмент одного наименования и одного типоразмера дол­

жен быть упакован в картонные коробки по 10 шт.
4.4. Каждая коробка должна быть заклеена и перевязана. На ко­

робке должен быть ярлык, на котором указывают:
—  товарный знак предприятия-изготовителя:
—  обозначение инструмента;
—  количество инструмента;

клеймо отдела технического контрол** предприятия-изготови­
теля;

—  дату выпуска.
4.5. Коробки должны быть уложены в деревянные яишки по ГОСТ 

2991-85 или ГОСТ 15623-84
Ящики внутри должны быть выложены упаковочной бумагой по 

ГОСТ 515-77.
4.6. Масса ящика брутто должна быть не более 100 кг.
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4.7. На пшике или бирке должна быть нанесена маркировка, со­
держащая сведения, указанные в п. 4.4.

4.8. Консервация: классификация изделий —  группа I, категория 
условий хранения и транспортирования —  С по ГОСТ 9.014— 78.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Допуски и посадки для формовочного н отде­
лочного инструмента по снсгсмс ОСТ и ЕСДП 

СЭВ

ПОЛЯ допусков
по системе ОСТ по ЕСДП СЭВ

Н 14

В. h 14

Вч Ы6

с м . ITI4

*  2

см., 1Т16
”  2
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