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РАЗРАБОТАН Министерством нефтеперерабатывающей и нефтехи
мической промышленности СССР

ИСПОЛНИТЕЛИ
н. Г. Крылов, В. И. Гончаров, В. В. Лужков, В. А. Бвюимн. Т. С. Коваленко, 
3. (I. Сучкова

ВНЕСЕН Министерством нефтеперерабатывающей и нефтехимичес
кой промышленности СССР

Член Коллегии В. Б. Павлов

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государствен
ного комитета СССР по стандартам от 9 июня 1981 г. М2 2882

/

©  Издательство стандартов, 1981



к ГОСТ 24829—81 Пакеты трехкассетных пресс-форы да» яаготоялеиия реаанн- 
яых уплотнительных маш ет. Конструкция н раамеры

В клхом мест* HineaiTtHo Должно бить

Таблица 4. Головка Л, А,
А> А,

(ИУС № 8 1987 г.)
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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПАКЕТЫ ТРЕХКАССЕТНЫХ ПРЕСС- ФОРМ ДЛЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕЗИНОВЫХ УПЛОТНИТЕЛЬНЫХ

МАНЖЕТ. ГОСТ
Конструкция м размеры

The set* of three casette press moulds for 24829-81
manufacturing of rubber sealing cups.

Design and dimensions.
ОКП 39 6381

Лостемояпеимем Госудврстаеиисго комитета СССР по стандартам от Я июня 
1981 г. Н« 2882 срок введения установлен

с  01.07 1982 г .

Несоблюдение стандарта преследуется по 1акону

1. Настоящий стандарт распространяется на пакеты с исполни
тельными размерами формообразующих полостей, рассчитанных с 
учетом усадки резины 1,2, 1,5, 1.8. 2,4 3.0%, устанавливаемые в 
блоки трехкассетных пресс-форм по ГОСТ 24318—80 для изготов
ления резиновых манжет типов 1 и 2 по ГОСТ 6678—72 с внутрен
ним диаметром не менее 9.5 мм к наружным диаметром не более 
159 мм.

2. Допускаемые усадки резин должны соответствовать указан
ным в табл. I.

Усадка резины 1.2' 1.5 1.8 2.4 3.0

Допускаемые
наименьшие 1,0 1,3 1.6 2.2 2.8

усадки резин
наибольшие 1.4 1,7 2,0 2.6 3,2

3. Определение линейной послевулканизаинонной усадки рези
новых смесей — по ГОСТ 24513—80.

Издание официальное

★
Переп(чатк« воспрещена



Стр. 2 ГОСТ 14829—81

4. Конструкция и размеры пакетов для изготовления манжет 
типа 1 должны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 2, 
пакетов для изготовления манжет типа 2 — указанным на черт. 2 
н в табл. 3.

Пакеты для изготовления манжет типа I

• Размеры для справок.
Черт. I

Пакеты для изготовления манжет типа 2

Черт. 2
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I ГОСТ 24tM—•!  Стр. 7

5. Маркировать: условное обозначение пакета (без слова «па
кет;»). наименование или товарный знак предприятия-изготовителя 
пакетов, условное обозначение манжеты по ГОСТ 6678 72 (без 
слова *манжета>), год изготовления (две последние цифры), по
рядковый номер пакета в партии заказа.

Допускается на пуансоне и матрице маркировать: условное 
обозначение пакета (без указания обозначения стандарта), поряд* 

' новый номер пакета в партии заказа.
Маркировку наносить шрифтом ПО-5 (допускается ПО-3, 

ПО-2,5) по ГОСТ 26.020—80 на глубину 0,05—0,2 мм.;
6. Конструкция и размеры пуансона для манжет Типа 1 должны 

соответствовать указанным на черт. 3 и в табл. 4,-для манжет ти
па 2 — указанным на черт. 4 и в табл. 5.

Пуансоны для манжет типа 1

I '

3*



Стр. 8 {ОСТ 24129—81

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы  в мм

Обоамачви»*
пуансона

ДкПЫ«7р
цклилдра

D
ПО ГОСТ 
«ета-72

D ,(яре*.ОТКЛ.
-0 .»

-033)

, « D ,  (поле допуска Ьв)
У саде.» рвэмчы в %

1.3 1.8 1Л 3.4 3.0

1017-3521/001 20 38 20.04 20.10 20.16 20,29 20.41

1017-3522.-001 22 22.07 22.13 22.20 22.34 22.47

1017-3523/001 25 *42 25.10 25.18 25*26 25.41 25.57

1017-3524/001 28 45 28.14 28.22 28.31 28.48 28.66

1017-3525/001 32 53 32.19 32.28 32,38 32,58 32.78

1017-3526/001 36 36.24 36.35 36.46 36.68 36.91

1017-3527/001 40 60 40.28 40.41 40.53 40.78 41.03

1017-3528/001 45 63 45.34 45,48 45.62 45.90 46,19

1017-3529/001 50
71

49.39 49.54 49.69 50.00 50,31

1017-3531/001 56 55.47 55.64 55.80 56.15 56.30

1017-3532/001
•

60 75 59.51 59.70 59.88 60.25 60.62

1017-3533/001 63
--------
85 62.55 62.74 62.93 63.32 63,71

1017-3534/001 70
95

69.6-1 69.85 70.06 70.49 70.93

1017-3535/001 71 70,'65 70.86 71,08 | 71,52 71.96

1017-3536/001 . 80 105 79.76 80.00 80.24 80,74 81.24

1017-3537/001 ■ 90
125

89,8в! 90.15 90.43 90.98 91.55

1017-3538/001 ■ 100 100.00 100.31 100,бГ 101.23 101.86

1017-3539/001 • 110 135 109.11 109.44 109.78 110,45 I I I .13

1017-3541/001 125
170

124.29 124,67 125,05 125,82 126.60

1017-3542/001 140 139,47 139.90 140.33 141.19 142.06

1017-3543/001 .. 160 180 159,72 160.20 160.69 161.68 162.68



ГОСТ 2 U 2 » - tf  Стр. 9

Продолжение 7абл. 4
Р а з м е р ы  в мм

Обоэк»ч«яив
ВУ*МСОИ»

Д м х г г р
в и д и я д р »

Осо ГОСТ, 
66Г8-Т2

О,  (воле допуск» HTJ
'  У C I U »  Р « » * н и  8 %

1 ,2 1 .5
• 1 

Л 8  ~ 2 ,4 3 .0

1017-3521/001 20 14,17 1-4,21 14.26 14.34 14,43

1017-3522/001 л 2 2 16,19 16.24 ✓ 16.29 16.39 16.50

1017-3523/001 25 18,22 18.27 18,33 18,44 18,56

1017-3524/001 .  28 21,26 21.32 2Г739 21,52
—

21.65

1017-3525/001 32 25,30 25,38 25,46 25.62 25.77

1017-3526/001 36 27.83 27.92, 28,00 28.18
'  "
28.35

1017-3527/00! 40 31,88 31,98 32,08 32.28 32.47

1017-3528/001 45 36,94 37,06 37,17 37.40 • 37,63

1017-3529/001 1 50 40.49 40,61 40,73 40.98 41,24

1017-3531/001 56 46,56 46,70 46.84 47.13 4 7 , 4 2

1017-3532/001 60 50.61 50.76 50.92 51,23
1
51.55

1017-3533/001 63 53,64 53.81 53,97 54.30 51,64

1017-3534/001 .70  ^ 60,73 60,91 61,10 61,48 61,86

1017-3535/001 71 61,74 61.93 62.12 62,50 62,89

1017-3536/001 80 69,84 70.06 70,27 70.70 71,13

1017-3537/001 90 79,96 80ч 20 80.45 80.94 81.44

I0IY-3538/0O1 100 90.08 90,36 90.63 91.19 91,75

1017-3539/001 110 98,68 98.99 99.29 99.90 100.52

1017-3541/001 125 113.87 114.21 114.56 115,27 115,98

1017-3542/001 140 128,04 128.43 128,82 129.61 130,41

1017-3543/001 160. 148.28 148,73 •149.19 150,10 151,03



Сто. 10 ’гост 2Ш *—II

\
Продолжение табл. 4

Р а з м е р ы  в мм .

Обозиачогтае 
п у а жопа

Диаметр
цилиндра

D
поГОСТ
бвТв-75

1

D, (ио4с допуска Н6)
УеаДка резкий а %

1.6 1.8 5.4
\

3.0

1017-3521/001 20 ' 9.62 9.65 9.67 9.73 9.79

1017-3522/001 22 11.64 11.68 11,71 11,78 11.86

1017-3523/001 25 13,16 13.20 | 13.24 13,32 13.40

1017-3524/001 • 28 16.19 16.24 '  16,29 16.39 16.50

1017-3525/001 32 20.24 20.31 20.37 20.49 20.62

1017-3526/001 • 36 21.26 21.32 21.39 21.52 21.65

1017-3527/001 40 , 25.30 25.38 25.46 25.62 ' 25,77

1017-3528/001 45 30,36 30.46 30.55 *30,74 30,93

1017-3529/001 50 33.40 зз;50 33,61 33.81 34.02

1017-3531/001 , 58 39.47 39.59 39,72 39.96 40.21

1017-3532/001 60 '4 3 .5 2 43.66 43.79 44.06 44.33

1017-3533/001 63 46.56
\
46,70 46.84 47,13 v 47.42

1017-3534/С01 • 70 53.64 53.81 53,98 54,30 54.64 ‘

1017-3535/001 71 ‘ 54,66 54.82 54,99 55,33[ 55.67

1017-3536/001 80 62.75 62,94 63.14 63.53 63,92

1017-3537/001 90 72.87 73,10 73,32 73.77 74,23

1017-3538/001 100 83,00 83,25 83.50 84,02 84.54

1017-3539/001 110 91.09 91.37 91.65 92,21 92,78

1017-3541/001 . 125 106.28 106.60 106,93 107,58 , 108.25

1017-3542/001 . 140 119.43 119.80 120.16 120,90 121.65 '

1017-3543/001 160 139,68 140.10 140.53 141,39 142,27

. * I



ГОСТ 24824—11 Стр. 11

Продолжение табл. 4
Р а з м е р ы  в мм

«Г
Обо*И1**ИИ€

Дхаметр
цхлуллра М h. 6 *.

<» Р«. Масел. KrJпутейца по гост бете-та Пол» доеусе» Н8
О П  Л .

±0.(Л)
ее более

10i 7-3521/001 20 1.8 •2.3 1.0
/

0.225
1017-3522'001 22

1017-3523/001 25 0.5 0.261

1017-3524/001 28- 2.5 3.0 • 0.294

1017-3525/001 32 0.394

1017-3526/001 • 36
1.5

0.410

1017-3527/001 40 • 0.495

1017-3528/001 45 . 0.510

1017-3529/001 50 1 , <
0,648

1017-3531/001 56

1017-3532/001 60 1 0.615

1017-3533/001 * 63 3.5 0.8 0.835

1017-3534/001 , ТО '
'1.017

1017-3535/001 71 3.0-

1017-3536/001 • 80 2.0 1.154

1017-3537/001 90 •1 •

1017-3538/001 100 '
1 ,WU

i

1017-3539/001 110 ' 1.625

1017-3541/001 125
4.0 1.0

2,218

1017-3542/001 140 . 1.850

1017-3543/001 160 1,796 \

\



Стр. 12 ГО^Т 24129—41

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  пуансона для ман- 
жетъ! типа 1 на цилиндр дирметром 0 = 2 0  мм нз резин с усадкой 
3,0%:

Пуансон 1017-35211001.3 ГОСТ 24829— 81
6.1. Маркировать в зеркальном изображении: наименование или 

товарный знак предприятия-изготовителя манжеты, условное обо
значение манжеты (без слова «манжета»), год изготовления (две 
последние цифры).

Допускается на пуансонах для манжет с наружным диаметром 
•до 18 мм маркировку непроизводить.

Маркировку наносить по ГОСТ 26.020—80 на глубину 
0.05—0,2 мм.

Пуансоны для манжет типа 2

'  t y v >  '

Острая 
кромка Us

Черт. 4



ГОСТ 2Ш 9—81 Стр. 13

*
Т а б л и ц а  5

Р а з м е р ы  в мм

ОЙо>ча*е*м«пуаксбяа
Диаметр 
штсха 4 
по ГОСТ 
6678—тг

D,(пред.
отк.1.
-e.ee

-0.83)

i >, (поле допуска Ь6)
■ Усадха резкам п %

1.3 1.5 1.8 2.4 3.0

1017-3551/001 10 21.26 21,32 21.39 21.52 21.65

1017-3552/001 И 38 22.27 22.34 22.40 22.54 22.68

1017-3553.001 12 23,28 23 J 5 23.42 23.57 23,71

1017-3554/001 14 42 25.30 25.38 25.46 25.62 25.77
— t--------------

1017-3555/001 16 45 29.35 29.44 29.53 ‘ 29.71 29.90

1017-3556/001 18 31.38 31.47 31.57 . 31.76 31,96

1017-3557/001 20 53 33.91 34.01 34.11 34.32 34,54

1017-3558/00? 22 35.93 36.04 36,15 36.37 36.60

1017-3559/001 25 60
38.97 39.09 39.21 39.45 39.69

1017-3561/001 28 42,00 42,13 42.26 42.52 42.78

1017-3562/001 32 63 16.05 46.19 46.33 46.62 46.91

1017-3563/001 36
7.

50.10 50.25 50.41 50.72 51,03

1017-3564/001 40 54.15! 54,32 54.48 54.82 55,16

1017-3565/001 45. ОС 61,24 61.42? 61.61 61,99 62,37

1017-3566/001 . 50
ОО

66.30 66.50 66.70 67,11 67,53

1017-3567/001 56 72,37 72. £9 72.81 73,26 73,71

1017-3568/001 60 95 76,42 76.65 76.88 . 77.36 77,84

1017-3569/00! 63
|1 79.45 79.691 79.94 80,43 80.93

1017-3571/001 70 105
86.541 86.80 87,07 87.60 88,14

1017-3572/001 71 87.551 87,82 88.09 88.63 89.18

1017-3573/001 80 1 лог 99.бб! 96.95 97.25 97,85 98.45

1017-3574/001 90 '
14Э

106,78 107,11 107,43 108.09' 108.76
1017-3575/001 I0O 135 116.90 117.26 117.62 118.34 119.07

1017-3576/001 ПО 170 . 127.02 127,411 127,80 128.59 129,38
1017-3577/001 125 142.21 142.64 143.08 143.96 144.85
1017-3578/001 140 180 157,39 157,37 158,35 159,32 160.31 ■



Стр. 14 ГОСТ 24829—11
—

I '  , Продолжение табл. 5
Р а з м е р ы  в мм

Дн«*с1р 1 
и т о а а  й

п о  ГОСТ 
« Т О - 7 2

, D% ( « о а е  д о п у с к *  И в)

У с а д к а  р е а н а и  а  %
■факсом

1.2 >.6 1.0 2.4 3.0

I|о

10 15.69 15.74 115.78 15.88 15.98‘

1017-3552/001 11 16.70 16.75 16.80 16.91 17.01.

I017-3553/OOJ 12 17.71 17.77 1 17.82 17.93 18.04

1017-3554/001 14 19.74 19.80 • 19.86 19,98 20.10

1017-3555/001 16 22.77 22.84 22.91 23.05 23.20

1017-3566/001 18 24.80 24.87 24.95 25.10 25.26

1017-3557/001 20 26.82' 26.90 26.99 27.15 27.32

1017-3558/001 22 28.85 28.93 29,02 29,20 29,38

1017-3559/001 25 31.88 31.98 32,08 32.27 ' 32.47

1017-3561/001' 28 * 34.92 35.03 35.13 35.35 35,57

1017-3562/001 ' . 32 38.91 39.09 39.21 39.45 39.69

1017-3563/001 36 43.02 43.15 43.28 43. & 43.81

.1017-3564/001 40 47.07 • 47,21 47,35 47,64 - 47,94

1017-3565/001 45 53.64 53.81 53.97 54.30 54,64

1017-3566/001 50 58.70 58.88 59.06 59.43 59.79

1017-3567/001 56 64.78 64.97 65.17 I 65.57 65.98

10 J 7-3568/001 60 68,83 '69.04 69.25 69.67 70.10

1017-3569/001 63 71.86 72.08 72.30 72.75 73,20

1017-3571/001 70 78.96 79.19 79,43 Г  79.92 80.41

. 1017-3572/001 71 79.96 80.20 80.45 80.94 81.44

1017-3573/001 80 89.07 89,34 89.61 . 90.16 9 0 .7 2 ’

1017-3574/Q01 90 99.19 99.49 99.80 100.41 101.03

1017-3575/001 1С0 109.31 109,64 100.98 110.66 111,34

1017-3576/001 110 119.43 119.80 120.16 120.90 121.65

’ 1017-3577/001 125 134,62 135.03 135.44 136.27 137.11

1017-3578/001 140 149.80 150,25 •150,71 151.64 152.58

I
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,  Продолжение табл, б

ОбОЭНЬчСНКв 
пуансон,

Диаметр 
штока i  
во ГОСТ 
6678- t t

, О, (поле допуска Н7)
Усалка ремиы в %

1,2 1.6 1.8 2.« 3.0

1017-3551/001 10 10.32 10,36 10.39 10.45 10.52

1017-3552/001 11 11.31 11.37 11.41 11,48 11.55

1017-3553/.001 \ ’ 12 12.35 12.3d 12,42 12,50 12.58

1017-3554/001 » 14 14,37 14.42 14.46 14,55 14.64

1017-3555/001 16 16.40 16.45 16.50 •16.60 1Л .70

1017-3556/001 18 18.42 18.48 18.53 18.65 18.76

1017-3557/001 20 20,45 20.51 20.57 .20.70 20,82

1017-355&f001 22 22,47 22.54 22.61 22,75 22.89

1017-3559/001 25 25,51 25.58 25.66 25.82 25.98

1017-3561/001 28 28.54 28.63 28.72 28,89, 29.07

1017-3562/001 32 32.59 32.69 32.79 32.99 33,20

1017-3563/001 36 36.13 36,24 36,35 36,58 36.80

'ы)17-35б4/001 4 40 , 40,18 40,30 ; 40.43 40,68 40.93.

1017-3565/001 • 45 45,29 45,43 45.57 45,85 46,13

1017-3566/001 50 56.3Q 50.46 50,61 50.92 51.24

1017-3567/001 ,56 • 55.87 56.04 56.21 56.56 56,91

1017-3568/001 1 60 59,92 W.10 ,60,29 60.66 61.03

1017-3569/001 63 62.96 63.15 63.34 63.73 £4.12

1017-3571/001 70 70,04 t0 .25 7b.47 70.90 71,34

1017-35 А/001 71 71.05 71,27 71.49 71.93 72.37

1017-3573/001 80 80.16 80,41 80.65 81.15 81.65

1017-3574/001 90 90.28 90.56 90,84 91,39 91.96

1017-3575/001 100 100,40 100,71 101.0^ 101,64 102.27

1017-3576/001 110 110.53 110^86 111,20 111.89 t 12.58

1017-3577/001 • 125 125.71 126/09 126.48 127,25 I28;04

1017-3578/001 140 140.89 141.32' 1.41.75 142,62 143,51

/

I



Cip. 16 ГОСТ 24*2»—81

Р а з м е р ы  в мм
Продолжение табл. 5

Обозначение
Пуансона

Дкахетр 
штока dпо ГОСТ «78—72

А. л, ь
{пред.ОТКЛ.±0.Св)Пол* допуска Н8

1017-3551/001 10

1017-3552/001 и
3.0 2,5 1.00 0,5

1017-3553/001 12,

1017-3554/001 / 14
1017-3555/001 I6 .

1017-3556/001 18 -

1017-3567/001 20 1
1017-3558/001 * 22
1017-3559/001 25 3.5 1,50
1017-356 f/001 28
1017-3562/001 32
1017-3563/001 36
1017-3564/001 40
1017-3565/001 45' •
1017-3566/001 50
1017-3567/001 56 3,0 0.8

1017-3568/001 60
1017-3569/001 63
1017-3571/001 70

4.0
Г

1017-3572/001 71 1,75

1017-3573/001 . 80
1017-3574/001 90
1017-3575/001 100
1017-3576/001 ПО •
1017-3577/001 125 •
1017-3578/001 140

Масса, кг, 
ис более

\

0,225

0,261

0,299

0.393

0,495

« 0.510 

0.646

0,615

0,835

1,017

1,154

1.690

2,102

1,824



ГОСТ и п *—м  Стр. 17

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  пуансона для ман
жеты типа 2 на шток диаметром d=  10 мм из резин с усадкой

Пуансон 1017-355/1001.3 ГОСТ 24829-81
7. Конструкция и размеры обоймы для манжет типа 1 должны 

соответствовать указанным на черт. 5 и в табл. 6, для манжет ти
па 2 — указанным на черт, б и в  табл. 7. ,

1

Обоймы для манжет типа 1

I



Стр. 18 ГОСТ 24129—81 ,

Т а б л и ц а  6
Р а з м е р ы  в мм

Л м а м е т р
цилгичдр»

D , ( в о л е  д о п у с к »  Н7)

О б 0 »и«чеми*
° i

(П ф 1 .
О П Л .
- 0 .8 9
—0,83)

У с и к »  р е д к и й  ■ у,
о б о йм ы

п о  Г О С Т  
« 7 В —72 1 .5 и 1.9 2 ,4  . 3 .0

1017-3521/002 20 38 20.04 20.10 20,16 1 20.29 20.41

1017-3522/002 22 22.07 22.13 22,20 22.34 22.47

1017-3523/002 .1 25 42 25.10 25.18 25,26 25.41 25.57

1017^3524/002 28 ,  45 28.14 28.22 28.31 28,48 28.*6 '

1017-3525/002 32 32,19 32,28 32.38 32.58 32.78

1017-3520/002 • 36
53

36.24 36.35 36.46 36.68
— г - —

36.91

1017-3527/002 40 60 40.28 40.41 40.53 40,78 41.03

1017-3528/002 45 63 45.34 45.^8 45.62 '45.90 46.19

1017-3529/002 50
71

49.39 49.54 49,69 ’ 50,00 50.31

1017-3531/002 56 55.47 55.64 55.80 56.15 56.50

1017-3532/002 60 75 59.51 59,70 59.88 60.25 60.62

1017-3533/002 63 85 62.55 62,74 62.93 63,32 63,71

1017-3534/002 70 \
95

69.64 69.85 70,06 70,49
1

70.93

1017-3535/002 71 70.65 70.86 71,08 71.52 71.96

1017-3536/002. 80 105 79,76 80.00 80.24 80.74 81,24

1017-3537/002 SO
1 о<

89.88 90,15 90,43 90.98 91,55

1017-3538/002 100
1 *д

100.00 100,31 1р0,61 101,23 101,86

1017-3539/002 . -ПО 135 109.11 109.44 109.78 110.45 111,13 '

,101t-3641/002 125
1 7Л

124.29 124.67 125.05 125.82 126,60

1017^3542/002 140
1 /V

139.47 139.90 140.33 141.19 142,06

1017-3543/002 160 180 159,72| 160.20 160.69 161,68 162.68

1 .I



ГОСТ 2 4 JK -H  Стр. t9
t

• Продолжение табл. 6
Р а з м е р ы  в мм

Обомааоди*
обоймы

Диаметр
иилиядра

D. воде допуска Н7)
Усадка резями а К

во ГОСТ 6678-72 1.2 . 1.6 М 3.4 з.о ..

1017-3521/002 20 17.71 17.77 17.82 17.93 ■ 18,04

1017-3522/002 .22 19.74 •49.80 19.86 19.?8 20.10 /

1017-3523/002 . 25 22.27 22.34 22.40 22.54 22.68 *

1017-3524/002 28 25.30 23.38 25.46 25.62 25,77

1017-3525/002 32 29/35 29.44 29.53 29.71 29.90

1017-3526/002 36 32.39 32.49 32.59 32.79 32.99

1017-3527/002 40 36.44 36,55 36.66 36.89 37.11

1017-3528/002 45 41,50 41.62 41.75 42.01 42.27 •

1017-3529/002 50 45.55 45.69 45.83 46.11 46.39

4017-3531/002 56
“ 1-------Г

51.62 51.78 51.94 52.25 52.58

1017-3532/002 60 55,67 56.84 56.01 56.35 56.70 1

1017-3533/002 63 58.70 '58.88 59,06 , 59.43 59.79

1017-3534/002 70 65,79 65.99 66.19 66.60 ’ 67.01

1017-353-5/002 , 71 66.80 67.01 67.21 67,62 68,04

1017-3536/002 60 74,90 75.13 75.36, 75.82 76,29

1017-3537/002 90 85,02 85,28
------------

85,54 86,07 86.60

1017-3538/002 100 95.14 95,43 95.72 96,31 , 96.91

.1017-3539/002 110 104.25 К)4.57 104.89 105.53 106,19

1017-3541/002 125 119.43 119,80 120,16 120.90 121.65

1017-3542/003 140 133.60 134,01 134.42 135,25 136,08

1017-3543/002
<

160 153,85 1 154,31 154,79 155.74 156.70

(



Стр. 20 ГОСТ 2Ш 9—«1

Продолжение табл. 6' 
Р а з м е р ы  в мм _____  _ _

Обозиечсме
обоймы

Диаметр 
&и лк-ира 

Dао ГОСТ 
6B7B-7J

Я, 1
Я» Месса, кг, 

вс более
Поле допуск* Н8

lUycJ. ОТКЛ.
±0Л)

1017-3521/002 20 3.5 • 1.2 0,173
1017-3522/002 22

1017-3523/002 25

4,5

1.5

0,25 0.207

1017-3524/002 28 0.216

1017-3525/002 32
0,304

1017-3526/002 36

5.51017-3527,W 2 40 0.355

1017-3528/002 45 0.353 '

1017-3529/002 50

6.0

2,0
0,50

0.465
1017-3531/002 56

1017-3532/002 60 0.401
1017-3533/002 63 0,595

1017-3534/002 70
0,640

1017-3535/002 71

1017-3536/002 80 0.855

1017-3537/002 90
1,321

1017-3538/002 100

1017-3539/002 110

2,2

1,142

1017-3541/002 125
2,272

1017-3542/QQE 140

1017-3543/002 160 1,386



ГОСТ 24Ю*-»1 Стр. 21

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  обоймы ДЛЯ ман
жеты типа 1 на цилиндр диаметром £>»20 мм из резин с усадко

3'°%:. Обойма 1017-35211002.3 ГОСТ 24829-81

ОбоАмм дл! манжет типа 2

1
\ Вид 5

»

t

I



Стр. 22 ГОСТ 1Ш 9-41
\

Т а б л и ц а  7
Р а з м е р  и ■ мм

ОбоАмм
Дл»м»трштока. а 
во ГОСТ «678-72

ft<вр«д.ОТ* Л- - 0,88 
-0ЛЗ)

>'<«;<» ре**иы в *4

1.3 3.4 3.0

1 (И 7-3551/002 10 21.26 21.32 21.39 21.52 ■ 21.65

1017-3552/002 11 38 22.671 22.34 22.40 22.54 22.68

1017-3553/002 12 23.2в! 23.3j> 23.42 23.57 23.71

1017-3554/002 И , 42 25.3о1 25.38 25.46 25.62 25.77

1017-3555/002 ' 16 45 29.35 29.44 29.53 29,71 29.90

1017-3556/002 18 31,38 31.47 31.57 31.76 31.96

1017-3557/002 * 20 53 33.91 34.01 34.11 • 34.32 .34.54

1017-3558/002 22 35.93 36.04 36.15 36.37 36.60

1017-3659/002 25 38,97 39.09 39,21 39.45 39.69

1017-3561/002 28
60

42,00 42.13 42,26 42.52 42.78

1017-3562/002 32.- 63 46.05 46.19 46.33 . 46.62 46.91

1017-3563/002 36
71

50.10 50.25 50.41 50.72 51 .аз

1017-3564/002 40 54.15 54,31 54.48 54.82 55.16

1017-3565/000. 45 85
61.24 61.4$ 61.61 61.99 62.37

1017-3566/002 50 .66.30 66.50 66.70 67,11 67,53

1017-3567/002 56 72.37 72.59 72.81 73.26 73.71

1017-3568/002 60 95 76.42 76.65 76.88 '77.36 77,84

1017-3569/002 63 79.45 79.70 79.94 80,43 80.93

1017-3571/002 70 105
86.54 86.80 87.07 87.60 88 .Й

• 1017-3572/002 71 87.55 87.82 88.09 88.63 89.18

1017-3573/002 80
’ 125

96.66 96.95 97.25 97.85 98.45

• 1017-3574/002 ' 90 106,78 107,11 107,43 108.09 108.76

1017-3575/002 100 135 116,90 Н7,2€ 117.62 118,34 119,07

1017-3576/002 ПО 127.02 127.41 127.80 128.59 129,38

1017-3577/002 125
170 1

142.21 142.64 143,08 143.96 144.85

1017-3578/002 140 '180 157.3S 157.8' 158,35 ,159.32 160.31



I
ГОСТ Стр. 23i

\

Продолжение табл. 7
Р азмер ы в мм_______________ _

D, (воде доду*«« на)

Обозвачеикс
обоймы

• 1

Усадкд реэн-ы о
into*». 4 no ГОСТ 
6678-13 1.2 1.5 i.a 2.4 3.0

irtiT.SRRl/002 10 19.23 19.29 19.35 19,47 19. to

1П17.-МЛ9 '002 11 20,24 20.31 /20.37 20.49 20.62 •
IUI 1 vv* .

1017-ЗМЙ/0(№ • 12 21.26 2V.?2 21,39 21.52 21.65

1017-^654/002 14 23,28 23.35 23.42 23.57 23.71

1017i3555/G02 16 27.33 27.41 27.50 ,27 .66 . 27.84

1A17-0RRANY>9 18 29.35 29,44 29.53 ,29.71 29.90
1V/1 i w*
1017-3557/002 20 31,38 31.47 31.57 31.76 31.96

1017-3558/002 22 33,40 33.50 33.61 33.81 34,02

1017-3559/002 25 36,44 36,55 '36 .66 36.89 37,11

1017-3561/002 28 39,47 39.59 39.72 39.96 40.21

1017-3502,'002 32 43.52 43.66 43.79 44.06 44,33

1017-3563/002 36' 47,57 . 47.72 47.86 48.16 48.45

1017-3564/002 
. 1017-3666/000

40 1 51,62 51.78 51.94 52.25 52.58

45 58.70 58,88 59.07 59,43 59.79

Vm7.34fiAf009 50 63.77 63.96 64,16 64,55 64,95

1Л17.ЧКА7/ОЛ9 56 69,84 70.05 70.27 70,70 * 71.13
11/1/ “DO\JI) W4
1017-3568/002 
1017-3589/002

60 73.89 74.11 74.34 74.80 75.26

63 76,92 77,16 77.39 77,87 • 78.35

1017-3571.^002 70 84,01 84.26 84.52, 85.04 35,57

1017-3572/002 71 85.02 85,28 85.54 86.07 86.60

• 1017-3573/002 80 94.13 94.42 94,71 95.29 95.88

1017-3574/002 90 104,25 104,67 104.89 105,53 106,1$

1017-3575/002 100 114,37 114.72 115.07 115.78 116/50 •

1017-3576/002 110 124.49 124.87 125,26 126.63 . 126.80

1017-3577/002 125 1 139,68 140.10 140,53 141.39 142.27 .

1017-3578/002 140 154.86 155.33 155,80 156,76 157.73



Crp. 24 ГОСТ М й » - И

Продолжены табл. 7 
Р а з м е р ы  в ни____________________,_____________

О б о -м м ее и и е  
обо» мы

Д и а м е т р  
щтока 4
s o  Г О С Т  
6678—72

D,(поле
л о п у с х л  Н 7)

-  Н . h
М « с с * . кг, 
не болов

П о л е  д о п у с к »  Н З

1017-3551/002 10 16

5

1,5

0,1731017-3552/002 11 17

1017-3553/002 12 18

1017-3554/002 14 20 0.207

1017-3555/002 16 23

6

0.216
1017-3556/002 18 25

0,304
ч,

1017-3557/002 20 27
1017-3558/002 22 29
1017-3559/002 25 32 0,355
1017-3561/002 28 35 0.350
1017-3562/002 32 39 0.353
1017-3563/002 36 43 0.465
1017-3564/002 40 47
1017-3565/002 45 54

7

•

2.0

I

0.595 •'
1017-3566/002 -50 59

•1017-3567/002 56 65
0,6401017-3568/002 60 69

1017-3569/002 63 72
1017-3571/002 70 79 0,855
1017-3572/002 71 80
1017-3573/002 80 90 1,321
1017-3574,002 90 100
1017-3575/002 IOO ПО 1.142
1017-3576/002 110 120 2.272
1017-3577/002 125 134
1017-3578/002 140 . 151 1,415



ГОСТ *4*»—#1 Стр. 25

П о и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  обоймы для ман-^ 
жеты типа 2 на шток диаметром 10 мм из резни с усадкой З.Оъ: 

Обойма 1017-3551(002.3 ГОСТ 24829-81
8. Конструкция и размеры матрицы для манжеты типа 1 долж

ны соответствовать указанным на черт. 7 к в табл. 8, для манжет 
типа 2 — указанным на черт. 8 и в табл. 9.

Матрицы для маижет типа 1



Стр. 26 ГОСТ2Ш *—«1
I

•\ '  Т а б л и ц а  8 •
Р а з м е р ы  в мм

Оволяаччки* 
! матрицы

Диаметр
иилиилра

О
во ГОСТ  
«78-72

, о.(пре*.
откл.-0.G8
-0ДЗ>

D< (тюле допуска !>б)
Усалка релин и » %

i.a 1,6
>

9,4 з.о

1017-3521/003 20 38 17.71 17,77 17.82* 17.93 18.04

1017-3522/003 22 % 19,74 19.80 19.86 19.98 20.10

Ш17-3523/003 25 42 22,27 22.34 22.40 22.54, 22.68

1017-3524/003 28 45 25.30 25.36 25.46 25.62 • 25.77

1017-3525/003 32 со 29,35 29.44 29.531 29.71 29.90

1017-3526/603 36
00

32.39 32.49 32.59 , 32.79 32 99

1017-3527/003 40 60 36,44 36.55 36.66 36,89 37 Л 1

1017-3528/003 45 63 41.50 41.62 41,75 42.01 42.27

1017-3529/003 50
71

45.55 45.69 45.83 46. П 46.39

1017-3531/003 56 51.62 51.78 61,94 52,25 52.58

1017-3532/003 • ео . 75 55.67 55.84 56.01 56.35 56.70

1017-3533/003 _ 63 85 1 58.70 58.88 69.06 59.43 59.79

1017-3534/003 ■ 70
95

65,79 65.99 66.19 , 66.60 67.01

1017-3535/003 71 66,80 67.01 67.21 67.62 68.04

1017-3536/003 80 105 74,9С 75,13 75.36 75.82 76,29

• 1017-3537/003 90 \Г)С
85.05 85.28 85.34 86.07 86.60

1017-3538/003 100
I/O

95.14 95,42 96.72 96.31 96.91

1017-3539/003 110 135 I04.2J 104.51 104.89 105.53 106.19

1017-3541/003 125
19Л

119,4: 119.8( 120.16 120.90 121.65

1017-3542/003 140
170

133.6С 134.0 ’ 134.42 135.25 136.С8

1017-3543/003 160 180 153,8. 154.3 154.79 155.74 156.70



ГОСТ Crp. 27

Продолжение табл. 8

I



Стр. 28 ГОСТ 14829—81

Продолжение табл. 8
Р а з м е р ы  в мм

Д и а м е т р
ц и л и н д р а

О, ( п о з е  д о п у с к а  Ь6)

Ободеечсзке
м а т р и ц ы

У е м к а  р е з к а м  п %
D

п о  Г О С Т  
6 6 7 8 -7 2 U 1.6 1.8 7.4 3.0

1017-3521/003 20 9,62 9.61 9.67 9.73 9.79

1017-3522/003 22 11.64 11,68 11.71 11,78 11,86

1017-3523/003 25 13.16 13.20 13.24 13.32 13,40

1017-3524/003 & 16,19 16.24 16,29 16.39 16.50

1017-3525/003 32 20.24 20.30 20.37 20.49 20.62

1017-8528/003 36 21.26 21.32 21,39 21.52 21.65

1017-3527/003 40 25,30 25.38 25,46 25.62 25,77

1017-3528/003 45 - 30.36 30.46 30.55 30.74 30.93

1017-3529/003 50 33.40 33.50 33.61 33.81* 34.02

1017-3531/003 56 . 39.47 39.59 39.72 39.96 40,21

1017-3532/003 60 43.52 43.65 43,79 44.06 44,33

1017-3533/003 63 46.56 46,70 46,84 47.13 17,42

1017-3534/003 70 53.64 53.81 53,97 54.30 54,64

1017-3535/003 71 54.66 54,82 51,99 55.33 55,67

1017-3536/003 80 62.75 62,94 63.14 63.53 63.92

1017-3537/003 90 72/87 73,10 73,32 73,77 74.23

1017-3538/003 •' • 100 83.00 83.25 83,50 84.02 84,54

1017-3539/003 110 " 91.09 91,37 91,65 92.21 92,78

1017-3541/003 125 106.28 108.60 106.93 107.58 '108,25

1017-3542/003 140 119,43 119,80 120.16 120,90 121,65

1017-3543/003 160 139,68 140,10 140,53 141,39 » 142.27

«



ГО С Т 2 4S2 9 -8 1  Стр- 29

Продолжение габл. 8
Р а з к с р - ы  в мм

Диаметр
динар#

И ь и.
(ПОД*

X

Масс*, кг, 
не Оодее

митрним до ГОСТ 
0578-72

D, —
Поле доауеха Н8

1017-3521/003 20 „ 4.0 1.2 12.5 - 0.111

1017-3522/003 22
0.112

1017-3523/003 OR 0.147

1017-3524/003 Oft 5.0 11.5 0.188
40

1017-3525у'003 32
1.6

0.250.

%4 л 1 *т /лЛ'1 оо 0.302
10l7-3o2o,l0,Jo ОО

6.0 10,5 0.330
1017-O'«</vUO W N

1017-3528/003 45
• 0.490

1017-3529/003 гл 0.687
. 50 IV

1017-3531/003 56 14 0.779

1017-3532/003 60 18 0.76(1

1017-3533/003 63 20 0.888
/

1017-3534/003 .70 2.0
1.065

*28 6.5
1017-3535/003 71

1.070

1017-3536/003 80 36 10.0
1.242

1017-3537/003 90 45 2.490

1017-3538/003 4 100 56 1.687.,

1017-3539/003 110 63 2.020

1017-3541/003 125 75
7 Л 9 . 9

2.502

1017-3542/003 140 90
/,и 2.884

1017-3543/003 |  160 110 3.395



I

Стр. 30 ГОСТ ш - и

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  матрицы для ман
жеты типа 1 на цилиндр диаметром 0 - 2 0  мм из резин с усадкой

Матрица 1017-3521/003.3 ГОСТ 24829—81 
* * 1 

Матрицы для манжет типа 2

\
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Т а б л и ц а  -9

9 . • Р а з и в } ы ■ ми
п.

1 iNlMCTp D, D, Усик» pejfHU ■ %.
Обозначение

метриты Е
JTOK» d
о ГОСТ

(пред.
от**._(Х8в 1.7 1.8 ^  | 7.4 | 3.0

тоге—/* -0.83) - Поле д*пуск* Ь$

m i?  1«1 ЮЛЛ 10 16 10.321 0.36 0.39 0.45 10.52

1Л17.гЧО/ЛЛЯ и 38 17 11.34 1.37 1.41 1.48 11.55

• 12 ‘ 18 12,35 12.39 12.42 12.50 12.58

11)17-3654/003 ' и 42 20 14.37 14.42 14.46 14.55 14.64

1017-3555/003 i6 45 23 16.40 16,45 16.50 16.60 16,70

11)17-3556/003 18 > 25 18.42 18,48 18.53 18.65 18.76

1О17-3557/003 20 БЗ 27 20.45 20.51 20.57 20.70 20.82

1017-3558/003 ' 22 29 22.47 22.51 22.61 22.75 22,89

' ioi 7-3559/003 25 60
32 25.51 25.& 25.66 25.82 - 25.98

1017-3561/003 28 ' 35 28.54 28.63 28.72 28.89 29.07

1017-3562/003 32 1 63 39 32.59 32.69 32.79 32.99 33,20

1017-3563/003 36 71
43 36.13 36.24 36.35 36.58 • 36.80 .

1017-3564/003 40 47 40,18 40.30 40.43 40.68 40.93

1017-3565,‘003 45 54* 45.29 45.43 45.57 45.85 46.13

1017-3566/003 . 50
к 85

59 50.30 50.46 50.61 50.92 61.24

1017-3567/003 56 65 55.87 56.04 56.21 56.56 !>6.91

1017-3568/003. 00 95 6Э 59.92 60.10 60.29 60.66 61.03

1017-3569/003 . 63 , 72 62.96 83,15 63.31 63.7/ 64.12

1017-3571/003 70 79 70.0-1 70,2* .70.4" 70.») 71.34

1017-3572/003 71
105

80 71.0/ .71.2" 71.4' 71.9 3 72.37

1017-3573/003 ‘60 90 80,1 80.4 80.65 81.1 5 81.65

' 1017-3574/003 90
-  125

100 90.2 В 90.551 90.84 91.39 91,96

1017-3575/003 100
-------?—

135 ПО 100.40 100.71 101.02 101.6А 102.27

*1017-3676/003 110 120 110.53 110,86111.2оЬм19 112.58

1017-3577/003 125
170

134 125.7 1 126.09 126.48127.5 5 128,04

1017-3578/003 140- 180 161 140.891141.22 141.15142.6>2 143.61



Стр. 32 ГОСТ 2411*—81 /

Р а з м е р ы  в 'мм
Продолжение табл. 9

1

Обозаачаки* •  
матркиы

Диаметр
ШТОКв d
во ГОСТ 
«га-72

О , (поле допуска Ь8)

' о.»
Усадка равняй в %

1.2 1.6 1.8 2.4 3.0

1017-3551/003 10 12.15 12,18 12.22 12,30 12.37

1017-3552/003 11 13,66 13.20 13.24 13.32 13.40

1017-3553/003 12 14.17 14.21 14.26 14.34 14.43

1017-3554/003 14 14,19 16.24 16.29, 16.39 16.49

1017-3555/003 16 18.22 18,27 18.33 18.44 18.56

1017-3556/003 18 20.24 20.30 20.37 20.49 20.62

1017-3557/003 20 22.27 22.34 22.40 22.54 22.68
1017-3558/003 23 2 4 .» 24,37 24,44 24.59 24.74
1017-3569/003 25 27.33 27.41 27.49 27,66 27.84
1017-3561/003 28 30.36 30.46 30.55 30.74 30.93
1017-3562/003 32 34,41 34.52 -34.62 34.84 35.05
1017-3563/003 36 38.46 •38.58 38.70 38.93 39.18 12
1017-3564/003 40 42.51 42.64 '42.77 - 43.03 , 43,30 16
1017-3565/003 45 48.58 48.73 48.88 49.18 49.48 20
1017-3566/003 50 53.64 53,81 53.97 54.30 54.64 25
1017-3567/003 - 56 59.72 59.90 60.08 60.45 60.82 28
1017-3568/003 60 63.77 63.96 64.15 ( 64.55 64.95 32
1017-3569/003 63 66.80 67;00 67.21 67.62 68.04 36
1017-3571/003 70 73.89 74,11 74.34 74.80 75.26

1017-3572/003 71 74,90 75.13 75,36 75,82 76.29
45

1017-3573/003 80 84.01 84.26 84.62 85.04 85.57 56
10! 7-3574/003 90 64,13 94.42 94.70 95.29 95.88 63
1017-3575/003 100 104.25 104,57 104.89 105.53 106.19 75
1017-3576/003 110 114.37 114,72 115,07 115,78 116.49

'--------- г
85

1017-3577/003 125 129.55 129.95 130.35" 131,15 131.96 100
1017-3578/003 140 144.74 145,18 145.62 146,52 •147.42 ПО
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С

П р о д о л ж е н и е  табл. 9
Р а з м е р ы  в мм

1 .
Обоая»чми«

Диалетр
ciTOxa d
зо ГОСТ 
8678-72

H i h
(пм» Л|(прел. Mate*, кг,матрицы

Поде допуск» Н8 Ч Й Г
отк».

±«в>
ч« бодсс

1017-3551/003 10 \

1017-3552/003 И
4.5 11.5

0.1р5

127017-3553/003

1017-3554/003 14 0,111

1017-3555/003 16 0.147

1017-3556/003 18 0.173

1017-3557/003 20 1.5 0,25 0.202

1017-3558/003 23 0.233

1017-3559/003 25 5,5 10,5 0,284

1017-3561/003 28 0.340

1017-3562/003 32 0.422

1017-3563/003 36 0.473

1017-3564/003 40 0.542

1017-3565/003 45 0,698

1017-3966/003 50 0,792'

1017-3567/003 56 0.955

1017-3568/003 60 1.037

1017-3569/003 63 % ' 1.079 '

1017-3571/003 70 1.170

1017-3572/003 71 6.0 2.0 10.0 0.50
1,214

1017-3573/003 80 1.377

1017-3574/003 90 1.674

1017-3575/003 100 1.796

1017-3576/003 110 1.991

1017-3577/003 • 125 * 2.207
1017-3578/003 140 2,969 ,

ч



Стр. 34 ГОСТ 202»—II

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  матрицы для ман
жеты типа 2 на диаметр штока d= 10  мм из резин с усадкой 
3,0%:

• Матрица 1017-35511003.3 ГОСТ 24829—81 
' 9. Технические требования к пуансонам, обоймам, матрицам — 

пр ГОСТ 14901—79 с.дополнениями, указанными в пп. 9.1—9.5.
9.1. Материал — сталь марки 40Х по ГОСТ 4543—71. .
Допускается изготовление из сталей ло ГОСТ 14901—79.
9.2. Твердость — HRC 40 . . .  451 Допускается твердость по

ГОС! 14901-79. 1
9.3. Размеры и шероховатость поверхности А указаны после 

покрытия.
9.4. Предельные отклонения фррмы и расположения поверхно

сти А не выше 7-й степени точности по ГОСТ 24643^—81.
9.5. Покрытие поверхности А—Хтв. 15—306 по ГОСТ 9.073—77. 

Поверхность с обработкой J?a =  0,32 мкм полировать до и после по
крытия. Допускается покрытие поверхности А по ГОСТ 14901—79.

10. Примеры крепления пакетов в блоках трехкассетных пресс- 
форм приведены в справочном приложении |1.

. 11. Расчет исполнительных размеров формообразующих полос
тей пакетов трехкассетных пресс-форм .для изготовления резино
вых манжет по ГОСТ 6678—72'приведен в справочном приложе
нии 2.

\

|
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1 
Справочное

ПРИМЕРЫ КРЕПЛЕНИ* ПАКЕТОВ > ЬЛОКАХ ТРВХКАССЕТНЫХ 
'  ПРЁСС-Ф^>РМ

' ,
\

Пример 1

А-А •

\

\

I
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I ПРИЛОЖ ЕНИЕ 2 
Справочной

a s a a a a s g g :
ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕЗИНОВЫХ МАНЖЕТ ПО ГОСТ W

1. Формулы по Нс < в ^ н » " ^
2 S 2S S  JS S S iS S З К Й Й К  » форме:

у «  !*. p"»i-.ioe%
ф у

Р ф - Р « , - Ц г  <2> р и» = М 1 - щ )
• - и »

откуда

0 > ‘

<?>

Г :  -  — и -

2. Р асчет 'к ^о л тп м ^ы х ^ р аам е^ в  ^^м с^разую щ их* полостей Ч * * - * » -
мы выполняется ка основе формулы (2):

р._рер-----гг--  , ^
*

где Р  ф -  исполнительный размер формообразующей полости пресс формы, 

рср. _  среднее арифметическое значение величины заданного размера ■»-

Г  _  j s e s i s J B A -  ™ -  -

3 проверочный' ScH C T ^H cno^w kH W ^atSepo; формообразующих повес
тей формы выполняется по формулам:

Р Й Й . * < р . и - . " б Н М8,А Н
Р К Г и « -> Р

Р Й Й - * '

рР‘ «ч ,*нм.и*мм.

иц.н»нм +0.1Б.Д‘ИМ.

Э 1 ■ '  ц«ям- 1
ф.шнбд ------- ш  >

(5)
(6)  . 

(П

<*)'

<9>-

оР*сч. ж рр«-*’ и _  расчетные наибольший н наименьший размеры вэ- 
ГАв- Р-.л.н.-м. ^едм  изготавлиоасмого в форме, в мм;

О Р — заданные наибольший и наименьший размеры я»~
ии.ааиб.* н»д.н*нм. делян, изготавливаемого в форме, в мм;

д  К1Д.= Ризл.н»»в.'-к^иы.я»км.

^ф.н*ин
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У ..ив ,. У,

0 . I 5

Р ф .м и б . • Р ф .м * ш . —  н а и б о л ь ш и й  и н а и м е н ь ш и й  и с п о л н и т е л ь н ы е  р з з м е р ы  
ф о р м о о б р а з у ю щ е й  п о л о с т и  ф о р м ы , и з г о т а в л и в а ю 
щ е й  и з д е л и е , в  к м

—  н а и б о л ь ш а я  и  н а и м е н ь ш а я  у с а д к а  м а т е р и а л а  и з д е 
л и я ,  и з г о т а в л и в а е м о г о  в  ф о р м е ,  в  % ;

—  д о п у с к  з а д а н н о г о  р а з м е р а  и з д е л и я ,  и з г о т а в л и в а е м о 

г о  в  ф о р м е ,  и м м ;
—  п о п р а в о ч н а я  в е л и ч и н а .

4 . Р а с ч е т  и с п о л н и т е л ь н ы х  р а з м е р о в  ф о р м о о б р а з у ю щ и х  п о л о с т е й  п а к е т о в  
7 р е х к а с с е т н ы х  п р е с с -ф о р м  д л я  и з г о т о в л е н и я  р е з и н о в ы х  м а н ж е т  п о  Г О С Т  
6 6 7 8 —72 в ы п о л н я т ь  в  с о о т в е т с т в и и  с  т а б л и ц е й .

5 .  П р и м е р  р а с ч е т а  и с п о л н и т е л ь н о г о  р а з м е р а  ф о р м о о б р а з у ю щ е й  п о л о с т и  п а к е 
т а  т р а х к а с с е т и ы х  п р е с с -ф о р м .

Р а с с ч и т а т ь  и с п о л н и т е л ь н ы й  р а з м е р  ф о р м о о б р а з у ю щ е й  п о л о с т и  п а к е т а  т р е х -  
к а с с е т н ы х  п р е с с -ф о р м  д л я  и з г о т о в л е н и я  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  D, = !1 5 5 ,5 ± 0 ,5  м м  
м а и ж с т м  т и п а  2  п о  Г О С Т  6 6 7 6 — 7 2  и з  р е з н и  с  у с а д к а м и  в  и н т е р в а л е  о т  н а и м е н ь 
ш е й  У „ а « и . = 2 , 8 %  д о  н а и б о л ь ш е й  У м а< (. = 3 , 2 % .

5 .1 .  С р е д н е е  а р и ф м е т и ч е с к о е  з н а ч е н и е  и н т е р в а л а  у с а д о к  р а в н о :

ср.
+ у и*иб. 2 ,8 + 3 ,2

= 3 .0 %2 2
5 .2 . С р е д н е е  а р и ф м е т и ч е с к о е  з н а ч е н и е  в е л и ч и н ы  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  м а н ж е 

т ы  D | =  1 5 5 ,5 * 0 .5  м м  

D °1и«ии.+°1и«иб.
1ср.

1 5 5 + 1 5 6  . . .  .
------- ^ ------- ■ • 1 5 5 .5  м м

5.3. Исполнительный размер формообразующей полости пакета определяем 
по формуле (16):

0 » - 0 i—Ц г =155.5 — -3 * =  160.31 мм
1 _ ЙЮ

П р и н и м а е м  р а з м е р  ф о р м о о б р а з у ю щ е й  п о л о с т и

£>*“ ,в0*31 B 5 R T ^ 5 )" “ M-
6 .  П р и м е р  п р о в е р о ч н о г о  р а с ч е т а  и с п о л н и т е л ь н о г о  р а з м е р а  ф о р м о о б р а з у ю 

щ е й  п о л о с т и  п а к е т а  т р е х к а с с е т н ы х  п р е с с -ф о р м .

П р о в е р и т ь  и с п о л н и т е л ь н ы й  р а з м е р  £>( = 1 6 0 ,3 1  м м  ф о р м о о б р а 

з у ю щ е й  п о л о с т и  п а к е т а  т р е х к а с с е г и ы х  п р е с с -ф о р м  д л я  и з г о т о в л е н и я  н а р у ж н о г о  
д и а м е т р а  D, =  1 5 5 .5 + 0 ,5  м м  м а н ж е т ы  т и п а  2  п о  Г О С Т  6 6 7 8 — 7 2  и з  р е з н и  с  у с а д 
к а м и  в  и н т е р в а л е  о т  н а и м е н ь ш е й  У Н<1Ш. = 2 , 8 %  д о  н а и б о л ь ш е й  У м и б = 3 , 2 % .

6 .1 .  Н а и б о л ь ш и й  р а с ч е т н ы й  н а р у ж н ы й  д и а м е т р  м а н ж е т ы  п р и  н а и м е н ь ш е й  
у с а д к е  У н*мм. =  2 ,8 %  и  н а и б о л ь ш е м  р а з м е р е  ф о р м о о б р а з у ю щ е й  п о л о с т и  

Д з  я » и б .и  1 6 0 ,3 5  м м  р а в е н :

г O .J J2  - W ( > - % 4  = 1 М .3 5 ( |- ^ ) - .« 0 .3 5 ( , -
—0,02»)-= 160,35-0,972=155,55 мм

6 2 .  П р о в е р я е м  в ы п о л н е н и е  н е р а в е н с т в а  5 :

Р.расч. <  Dlu»nt.—°* **' Диз*- 
■4Иб.
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Допуск размера Di

-’,р«еч.-
и1им.

= ̂ 3и1

,155.5±0.5 РИМ* . ,
мы

155.85 мм—156—0,15-1 
• 155,85 мм—165.85 мм

усадк^ уН. Т S 3 %  " к '^ а ^ е ш л ^ а Г 10*?* * ^!^ф о р м ^^р м у ю Щ * ^3 полост
е й -  =  160.285 мм равен: ■

2 ^ 2 г\ «1 6 0 ,2 8 5 (1 ^)-1 6 0 .2 8 5 .0 ,9 6 8 -

-1 5 5 ,1 6  мм
6 4 Проверяем выполнение неравенств (6) »

О .р ^ ч .» 0 !* .* .* 0 ’15, Д*«- <
ш«и.
155,16'мм >155+0.15-1  

155.16 мм> 155.15 •
6.5. Полученные проверочным расчетом наибольший D, К * .  "

« наименьший D, -165.16 мм расчетные диаметры яэделня. рассч

„О Р .> ,.ру  0 .-Н Ю .31 н г  « «  * " " * * * " *  -  "“ " « ' Т о " !

в поле допуска наружкого ^ а ^ т р а  А - j 5 5  °, края поля допус-

и - ж ь т Е г ь - г » ’  - я »  V -  р“ - " >
формообразующей полости D,=160.31 ^  рассчитан верно.

/
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