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Несоблюдение стандарта преследуется по миому

1. Настоящий стандарт распространяется на металлические 
формы (кокили), детали и приспособления для удаления стггрж- 
ней и выталкивания отливок, изготовляемых по ГОСТ 16234-70— 
ГОСТ 16261-70.

2. По форме, размерам, предельным отклонениям и шерохо­
ватости поверхностей детали кокилей должны соответствовать 
требованиям, установленным в стандартах на конструкцию и раз­
меры.

3. Литые заготовки кокилей должны изготовляться:
из серого чугуна марок не ниже СЧ 18 по ГОСТ 1412—79 с 

пониженным содержанием серы;
из высокопрочного чугуна марок не ниже ВЧ 50—1,5 по ГОСТ 

7293-79;
из стали марок по ГОСТ 977—75 н стали марок 25, 30, 35 по 

ГОСТ 1050-74.
4. Литые заготовки кокилей не должны «меть трещин.
5. На формообразующих поверхностях чугунных кокилей не 

допускается никаких дефектов.
6. На формообразующих поверхностях стальных кокилей до­

пускаются отдельные раковины, подлежащие заварке с последу­
ющей зачисткой.

Издание официальное Перепечатке воспрещен»
★

•Переиздание май 1962 г. с Изменением М 1. утвержденным 
в октябре 1980 г. (ИУС 1-1981 г.)
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7. На всех других поверхностях стальных н чугунных кокилей 
допускаются литейные дефекты, не снижающие эксплуатационно­
го качества кс килей.

8. Литые заготовки кокилей перед механической обработкой 
должны быть подвергнуты естественному или искусственному ста­
рению для снятия внутренних напряжений.

9. Стальные цапфы, залитые в кокнли, должны надежно сое­
диняться с основным металлом н не иметь качаний.

10. Металлические стержни должны изготавливаться из стали 
марок У7 или УЮ по ГОСТ 1435—74 и стали марок 30ХГСЛ 
или 35ХГС по ГОСТ 4543-71.

11. Обработанные поверхности кокилей и их деталей не долж­
ны и м ел  заусенцев, заднров, забоин, вмятин н других механн- 
чедойх повреждений.у  12. Местные зазоры в плоскости разъема кокилей не должны 
превышать 0,2 мм в спаренном состоянии.

13. Размеры и уклоны знаков в металлических формах для 
установки песчаных стержней, а также зазоры между знаком 
формы и стержнем должны соответствовать требованиям ГОСТ 
3606-80..

14. Детали кокилей, а также приспособления к ним должны 
быть приняты техническим контролем предприятия-изготовителя 
в соответствии с требованиями настоящего стандарта и требова­
ниями стандартов на конструкцию и размеры.

15. Допускается при необходимости использования документа­
ции, разработанной до 1 января 1981 г., изготавливать по согла­
сованию с потребителем металлические формы (кокнли) с обоз­
начениями допусков, указанными в справочном приложении к 
настоящему стандарту.

(Введен дополнительно, Изм. Лк I).

15)



С»р. 3 ГОСТ 16262—ТО

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Допуски и посадки для металлических форм 
по системе ОСТ и ЕСДП СЭВ
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(Введено дополнительно. И»м. М  I).
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