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Типы, параметры и размеры

Hydraulic vulcanizing presses. 
Types, parameters and dimensions

ОКП 36 2-132

ГОСТ
11997-89

Срок действия с 01,07.90 
до 01.07,95

Несоблюдение стандарта преследуется но закону

Настоящий стандарт распространяется на вулканизационные 
гидравлические прессы (далее — прессы) усилием от 40 до 250 тс 
с нагревательными плитами размерами от 250X250 до 600Х 
Х600 мм для формования н вулканизации изделий из резиновых 
и резиноасбестовых смесей, предназначенные для нужд народного 
хозяйства н на экспорт.

1. По значению номинального усилия и по размерам нагрева­
тельных плит прессы подразделяют на следующие типоразмеры: 
40—250: 100— 400; 160-400; 250—600.

2. Прессы изготавливают с индивидуальным гидравлическим 
приводом, с электрическим (Э) или с паровым обогревом (П).

3. В зависимости от числа этажей прессы изготавливают:
одноэтажными (1);
двухэтажными (2);
четырехэтажными (4).
4. Основные параметры и размеры прессов должны соответство­

вать указанным в таблице.
5. Структурная схема условного обозначения прессов приведе­

на в приложении.
6. Усилие пресса должно быть регулируемым в пределах от 5 

до 40 тс для пресса 40—250. для остальных прессов — в пределах 
от 30% номинального усилия до номинального.

Давление подпрессовок регулируется в пределах от 15% и вы­
ше от номинального усилия.

Изданме официальное 
Е

Перепечатка воспрещена

vg Издательство стандартов, 1989
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П р и м е ч а н и е .  Расход электроэнергии дан при температуре вулканиза­
ции (250±5)°С для пресса 4 0 -2 5 0 . для остальных прессой при (175±5)вС и 
температуре окружающего воздуха не ниже 20РС.

7. Максимальная рабочая температура нагретой плиты должна 
быть 250°С для прессов с электрическим обогревом и 200°С — 
для прессов с паровым обогревом.

8. Перепад температур в разных точках рабочей зоны поверх­
ности нагревательной плиты в диапазоне температур от 150 до 
170еС не должен превышать ±3°С, а в диапазоне температур от 
170 до 250°С— ± 5 3С. Осуществление контроля при периодичес­
ких испытаниях вести при температуре 200“С.

9. Прессы должны быть оснащены устройством, обеспечиваю­
щим автоматическое регулирование заданной температуры с от­
носительной погрешностью не более ±2,5% в установившемся ре­
жиме.

10. Допуск параллельности и плоскостности рабочих поверх­
ностей нагревательной плиты не более 0,025 мм для плит с раз­
мерами 250x250 мм, не более 0,05 мм— для плит с размерами 
400X400 мм, и не более 0,06 м м — для плит с размерами 600Х 
ХбОО мм.

И. Параметр шероховатости рабочих поверхностей нагрева­
тельных плит не более Ra 2,5 мкм по ГОСТ 2789.

12. Время смыкания (разъема) плит прессов должно быть не 
более 12 с, а для пресса 40—250— не более 15 с.

13. По заказу потребителя прессы могут изготавливаться с ма­
нипуляторами двух- или трехплитных пресс-форм или подъем­
ными столами, за исключением пресса 40—250.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

СТРУКТУРНАЯ СХЕМА УСЛОВНОГО ОБОЗНАЧЕНИЯ

_П___  XXX _ХХХ _Х  _  X XXX X X X..JC JC--X
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 — пресс вулканизационный гидравлический;
2 — номинальное усилие пресса, гс;
3 — размер нагревательных плит, мм;
4 — этажность;
5 — вид обогрева плит;
6 — тип манипулятора (П2 — манипуляторы для переварядки лвухплнтных.

пресс-форм', Ш  — манипуляторы для перезарядки трех- и двухплнтных 
пресс-форм);

7 — климатическое исполнение {по ГОСТ 15150);
8 —-обозначение пресса (обозначение спецификации);
9 — обозначение технических условий на пресс конкретного типоразмера.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  при написания в техничес­
кой документации пресса вулканизационного гидравлического с номинальным 
усилием 250 тс, с нагревательными плитами размерами 600x600 мм. в испол­
нении с двумя этажами, с электрическим обогревом:

Пресс вулканизационный гидравлический 250—600 2Э

То же, в исполнении с четырьмя этажами, с паровым обогревом:

Пресс вулканизационный гидрав.шческий 250—600 4П

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  при заказе прессов вулкани­
зационных гидравлических с номинальным усилием 250 тс. с нагревательными 
плитами размерами 600x600 мм, в исполнении с двумя этажами, с электри­
ческим обогревом, с манипулятором для перезврядки двухплвгных пресс-форм 
(П 2), с обозначением ХХХХХХ:

Пресс вулканизационный гидравлический 250—600 2Э-П2. ХХХХХХ.  ТУ...
То же. на табличке:

Пресс 250-600 2Э
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