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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. По форме, размерам, предельным отклонениям я шерохова­
тости поверхности блоки и заготовки деталей пакетов калибровоч­
ных штампов должны соответствовать требованиям настоящего 
стандарта и ГОСТ 16376-70-ГОСТ 16379-70.

1.2. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстии—
IT] j

по H I4, валов — по h 14, остальных ±  —̂ — .
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2). (
1.3 На поверхностях блоков и деталей пакетов не должно 

быть трещин, забоин к других механических повреждений, сни­
жающих эксплуатационные качества и эстетический вид изделия.

1.4. Перемещение верхней части блока штампа по направля­
ющим колонкам в собранном блоке должно быть плавным, без 
перекосов и заеданий.

1.5. Все наружные необработанные поверхности деталей дол­
жны быть загрунтованы и окрашены в серый цвет по технической 
документации, утвержденной в установленном порядке. Перед 
грунтовкой поверхности должны быть сухими и очищенными от 
ржавчины, отстающей окалины, формовочной земли, грязи, жиро­
вых н масляных пятен и других видов загрязнений.

На окрашенных поверхностях краска должна лежать сплош­
ным, гладким и ровным слоем, без пятен, морщнн, пузырей и 
приставших загрязнений.

Издания официальное
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2. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

2.1. Внешнему осмотру и проверке точности подвергается вся 
предъявленная к сдаче партия блоков. Проверка точности блоков 
должна производиться по ГОСТ 13139—74.

При условии стабильности производственного процесса допус­
кается производить проверку точности блоков выборочно, но 
менее 10% от партии. Результаты выборочной проверки распрост­
раняются на всю партию. Партия должна состоять из блоков, сов­
местно прошедших производственный процесс и одновременно 
предъявленных техническому контролю по одному документу. В 
дальнейшем вводится сплошной контроль блоков до установления 
стабильности технологического процесса.

(Измененная редакция, Изм. Л* 1).
2.2. Плавность перемещения по направляющим верхней части 

блока штампа должна проверяться на прессе у всей партии.

3. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

3.1. Все блоки н заготовки пакетов штампов должны иметь 
маркировку на местах, указанных в стандартах на конструкцию 
н размеры.” Маркировка должна быть четкой.

3.2. Обработанные поверхности должны быть законсервирова­
ны по ГОСТ 9.014—78. Методы н условия консервации, упаковка 
и тара должны обеспечивать полную сохранность изделий от кор­
розии и механических повреждений в течение одного года.

3.3. Упакованные блоки и заготовки деталей naKefoe штампов 
должны быть транспортабельны.

3.4. В тару должны быть вложены документы с указанием: 
товарного знака предприятия-изготовителя;
наименования блоков и заготовок детален пакетов штампов и 

марок материалов; '
обозначения блоков и заготовок деталей пакетов; 
даты выпуска;
количества блоков и заготовок деталей пакетов; 
результатов приемки ОТК предприятия-изготовителя; 
номера стандартов на блоки и заготовки детален пакетов.
На каждой таре должны быть указаны:
наименования блоков и заготовок деталей пакетов штампов и 

марки материалов;
обозначения блоков и заготовок деталей пакетов штампов; 
номера стандартов на блоки и заготовки деталей пакетов 

штампов.
3.5. Условия хранения и транспортирования изделий должны 

обеспечить сохранность их от механических повреждений н кор­
розии.
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4. ГАРАНТИЯ ПОСТАВЩИКА

4.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие всех 
выпускаемых блоков и заготовок деталей пакетов требованиям 
настоящего стандарта при соблюдении потребителем условий тран* 
спортирования. эксплуатации и хранения.

(Измененная редакция, Изм. J* 1).
4.2. Гарантийная стойкость блоков н заготовок деталей паке- 

тов штампов должна быть не менее 20000 деталей.
(Введен дополнительно, Изм. .*6 1).
ПРИЛОЖЕНИЕ. (Исключено, Изм. № 2).
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