
УДК 621.9794)7:00054 Груши Г21

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 МАНЖЕТ 
ГИДРАВЛИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ

Конструкция и размеры
Sets of three-cassette press moulds 

for manufacturing rubber U-packing seals. 
Design and dimensions

ОКП 39 6381

ГОСТ
26617-85

Постамовлаиием Государственного комитет» СССР по стандартам от 26 сен­
тября 1985 г. Не 3057 срок яведеиия установлен

е 01.07.86

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на пакеты для изго­
товления резиновых уплотнительных манжет по ГОСТ 14896—84 
типов 1 и 3 размерах»! от 18X10 ДО 160X140 мм.

Пакеты предназначены для установки в блоки трехкассетных 
пресс-форм по ГОСТ 24318—80 и ГОСТ 25109—82.

2. Конструкция и размеры пакетов должны соответствовать 
указанным на черт. 1 и в табл. 1, 2.

Издание официальное 
★
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ГОСТ ЭМ17—IS Стр. 2

/ —пуансон по т»вл. 1—4; 2—  обойм* по т»вя. 1. 9 ,  6. 6; Л-м*г?иц» по т»бл. 1. 2. 7. 8

Черт. 1

г

21
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Стр. 9 ГОСТ Ж41Т-45

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  пакета для изго­
товления манжеты I—18ХЮ из резины со средней усадкой 1,5%: 

ПАКЕТ 1017-4251 1,5 ГОСТ 26617—85
То же, для изготовления манжеты 3—18ХЮ:

ПАКЕТ 1017-4289 1,5 ГОСТ 26617-85
3. Маркировать шрифтом ПО-5 по ГОСТ 2930—62:
на обойме — условное обозначение пакета (без слова «пакет»), 

порядковый номер пакета в партии заказа, товарный знак пред­
приятия-изготовителя пакетов и обозначение манжеты по ГОСТ 
14896—84;

«а пуансоне и матрице — обозначение пакета (без слова спа- 
кет» и обозначения стандарта), порядковый номер пакета. ;

Маркировку следует наносить любым способом, обеспечиваю­
щим сохранность маркировки при производстве РТИ.

4. Примеры крепления пакетов в блоках приведены в справоч­
ном приложении к ГОСТ 26618—85.

5. Технические требования — по ГОСТ 14901—79.
6. Конструкция н размеры пуансона должны соответствовать 

указанным на черт. 2 и в табл. 3, 4.
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ГОСТ 2*417-45 Стр. 1(7

Размер для справок.
Черт. 2



Стр. 11 ГОСТ 24417—« I

Овоахачсам
вуаисоха

D
(пред, отил. 

—0 .» . -0,83)
н ft,

(поло
допуска Ь7)

Масса, кг. 
не Со .юс

1017-4281/00»
38 29,5

9

0,169

1017 -4252/001 0,168

1017-4253/001 0 .IC6

1017-4254/001 42

29,7

0,216

1017-4255/001
45

0,244

1017—1256/001 0,242

1017-4257/00! 0.238

1017-4258/001
• 53

0,319

1017—4259/001 0,303

1017—4251/001 0,299

1017-4262/001
60

0.381

1017 -4263/001 0,379

1017-4264/001 0,371

1017- 4265/001 63 0.402

1017 — 4256/001 0,386

1017-4267/001

71

0.499

1017-4268/001

1017-4269/001

0,473

0,442

1017-4271/001 0 424 '

1017-4272/001 75 0,513

1017-4273/001 85

36,7 15

0,792

1017-4274/001

1017-4275/001
95

0,944

1,025

1017—4276/001
105

1,059

1017-4277/001 1,052

1017-4278/001 0,997
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ГОСТ 2M17—SS Стр. 12

Продолжение табл. 8
Р а з м е р ы ,  им

Обадиаяаяяе
пуаяоояа

D
Огрел, отяд. 

-Ь ,58. -С.вЗ)
И Л.(поле

допуска Ь1)
Мясе», яг. 
в* более

1017—4279/001 125 36.7

15

1,464

1017-4281/001

37,5

1,580

1017-4282/001
135

1.696

1017-4283/001 1.542

1017-428»/001 170
2,640

1017-4285/001 2,549

1017—4285/001
180

2,729

1017-4287/001 2.610

1017-4288/001 2.248

Обо»иечсин*
пуяясоиа

D
(орех. отел. 

- 6.W. - 0.М)
Н ft.(ЮМ

допуска *7»
Масса, кг. 

не более _ /

1017- 4289/001 0,167

1017—4291/001 38
28,5 0,165

1017-4292/001 0.162

1017-4293/001 42 0,203

1017-4294/001 0,235

1017—42)5/001 Q 0,257

1017—4296/001 45 0 ,2 (8

1017- 4297/001 29,2
* 0,244

1017-4298/001 0,242

\  1017-4299/001
53 .

Г 0.328

Ю17—(301/001 0,311

V' 1017- 4302/001 45 35.8 15 0 ,2)7



Стр. 13 ГОСТ 2*417—IS

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

0 6 о1«»*йкис
путем *

О
(пре*, огкл. 

-О .» . —0,83)
И (под*

допуск» КТ)
М«с«», кг. ш* более

1017-4303/001 53 0.390
1017-1301/001 35,8 0.393
1017-4305/001 0.476
1017-1306/001 60 0,463
1017 -4307/001 0.517
1017-4308/001

63 0.561
1017—430Э/001 0,565
1017-4311/001 0.678
1017-4312/001

71 0,679
1017-4313/001

15
0,676

1017-4314/001 0.671
1017-4315/001 75 0.730
1017- 4316/001 36.5 0,717
1017-1317/001 85 0.885
1017—4318/001 0.952

1017-4319/001 95 1,278

1017-4321/001 1.216
1017-4322/001 103 1,234

1017-4323/001 1.659

1017-4321/001 125 1.637

1017-4325/001 1,584

1017—1326/001 • 1,293

1017 -4327/001 105 1,235

1017- 4328/001 42.5 20 1.225

1017—1329/001 1.165

1017-4331/001 125 1.622

1017-4332/001 1,562

32



Стр. 14 ГОСТ Н И  У—45

Продолжение табл. 4 
Размеры, и и ____________

О+гмгчвая* 
пу»*с >иа н <пом

допуск» Ь7)
Mice», кг. 
■« более

1017-—4333/001 125 1,476

1017—*334/001
133

42,6 1,681

1017-4335/001 1,611

1017—4336/001 1,431

1017—4337/001 105 1.402

1017—4338/001 1,329

1017 -4339/001 1,727

1017—4341/001 125- 1,676

1017-4342/001 20 1,581

1017-4343/001 ' 1^ 44,5 1 ,686

1017-4344/001 1,601

Ю17—4345/001 3,854

1017-4346/001 170 3.750

1017-4347/001 3.488

1017-4348/001 1Р0 3,391

1017-4349/001 3.319

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 из­
готовления манжеты 1—18X10 из резины со средней усадкой
1,5%:

ПУАНСОН Ю 17-425Ц0011,5 ГОСТ 26617-85  
То же, для манжеты 3— 18X10:

• ПУАНСОН 1017-4289/001 1,5 ГОСТ 26617-85
6.1. Материал — сталь марки 40Х по ГОСТ 4543—71. 
Допускается изготовление пуансонов нз сталей других марок,

в соответствии с ГОСТ 14901—79.
6.2. Твердость — 39...43 HRC» .
При применении других марок сталей твердость должна со­

ответствовать указанной в ГОСТ 14901—79.
6.3. Размеры и шероховатость поверхностей А указаны после 

покрытия.
зз2 Зак. 2962



Стр. 15 ГОСТ 2 Ш 7 -1 5

6.4. Покрытие поверхностей А—Х18 тв. по ГОСТ 9.073—77, для 
Манжет из резины групп 0 и 1—Х24 та.

Поверхности с шероховатостью /?в-=0,2 мкм полировать до и 
после покрытия.

6.5. На пуансонах для манжет с внутренним диаметром более 
25 мм маркировать ® зеркальном изображении условное обозна­
чение манжеты по ГОСТ 14896—8*1 без слова «манжета» и обозна­
чения стандарта, товарный знак предприятия—изготовителя ман­
жет.

Мархировка должна быть выполнена шрифтом ПО-2—ПО-5 по 
ГОСТ 2930—62, глубина маркировки не должна превышать 
0,2 мм.

6.6. Исполнительные размеры формообразующих поверхностей 
0», 0 j, Dit Da, D$, h, ri и значение средних усадок резины приве­
дены в ГОСТ 26620-85.

6.7. Исполнительные размеры d, В, г приведены в справочном 
приложении к ГОСТ 26618—8о.

6.8. Технические требования — по ГОСТ 14901—79.
7. Конструкция и размеры обоймы должны соответствовать 

указанным на черт. 3 и в табл. 5, 6.
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Стр. 17 ГОСТ 2HU—*%

Т а б л и ц а  5
Размеры,  * «

(Xo m i h u i
ОбоЯМИ

О
(HNL &ТКД.
-а .» . -о.ю)

н
(под* (пода ь. Л* Мааса, кг, 

ие боди

1017-4251/002 0,173

1017-4252/002 38 ' 0,161

1017—4253/002 0,148

1017- 4254/002 42 0.176

1017-4255/002 0.208

1017-4256/002 45 0,191 '

1017-4257/002 0,183

1017-4258/002 . 0,275

1017 -4259/002 53 0,233

1017-4261/002
25 9 .5 8

0 ,2 2 2

1017-4262/002
9

0,332

1017-4263/002 60 0,320

1017- 4264/002 0,296

1017-4265/002 63 0,326

1017—4266/002 0,285

1017-4267/002 0.436

1017—4268/002 71 0.376

1017-4269/002 0.294

1017-4271/002 0.276

1017—4272/002 75 0,293

1017-4273/002 85 0.675

1017—4274/002 ' 95 0.860

1017-4275/002 0.798

1017-4276/002 35 15 14,5- 13 0.998

1017—4277/002 105 0,928

1017-4278/002 0.749

1017—4279/002 125 1.546

зс



ГОСТ » « 7 —*J Стр. 18

Продолжение табл. 5 
Р а з м е р ы ,  мм______________________________

Обоим чека* 
обоими

D
(пред. они. 

-0 .51-0*3)

н
(поде

* а г

На(поле
допуске

W)
ь. а.

Мессе. кг. 
м« 6 ли

1017-4281/002 125
35

)

15 14,5 13
1,127

1017-4282/002

1017-4283/002
135

1.226

0 .6 6 8

1017—4284/002
170

45 15 19.5 18

2.58Э

1017 -4285/002 2,351

1017-4286/002
180

2.517

1017-4287/002 2 ,201

1017-4288/002 1,188

Обоим чские 
обманы

D
(пред. ОШЛ. 

-0 .» . -0ЛЗ)

н
(поле

а з д м
Л.(поле

допуске
W)

а* Ы Мессе, кг. 
кс 6 'лсе

1017—4289/002 0,174

1017-4291/002 38 0.162

1017-4292/002 0,148

1017 -  4293/002 42 0.175

1017-4294/002
25 9.5 8

0.237

1017-4295/002
9

0,223

1017-4296/002 0,216

1017 -4297/002 45 0.191

1017-4298/002 0.183

1017—4299/002 0.275

1017—4301/002 0.233

1017-4302/002 45 0.243

1017—4303/002 53 35 15 14,5 13 0.385
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Стр. 19 ГОСТ ДО17—1 |

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

Обличение
гбойыи

9
(пред. от» . 

-0.58. —ОЛЗ)

н
(пол*

" Й Г

к.
(воле

лс-з>хх» А. Ы ,ч»еел. кг,
и* боле*

1017—4301/002 53 0,326
1017-4305/002 0,449
1017—4306/002 60 0,432
1017-4307/002 0.414
1017—4303/002

63
I 0.458

1017-4309/002 0.400
1017-4311/002 *

0.591
Ю17—4312/002 - 71 0.570
1017-4313/002 0.527
1017—43И/002 0,482
1017-4315/002 75

, 35 15 14,6 13
0,387

1017—4316/002 0,411
1017-4317/002 85 I 0,796
1017-4318/002 0,659
1017—4319/002 95 1 0,854
1017—4321 /002

105
j 1,066

1017—4322/002 | : 0.928
1017-4323/002 0,820
1017-4324/002

1
125

1
1,542

1017—4325/002 1,125
1017—4326/002 1,283
1017—4327/002 105 1,064
1017- 4328/002 1.007
1017—4329/002 45 20 19,5 18 0.660
1017-4331/002

125 1,670
1017—4332/002 1,392
1017-4333/002 1.0Э9

за



ГОСТ ЭМ17—«> Стр. 20

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 из­
готовления манжеты 1—18X10 из резины со средней усадкой
1.5%:

ОБОЯМ А 1017-42511002 1.5 ГОСТ 26617-85  
То же, для манжеты 3—18X10:

ОБО ЯМА 1017—42891002 1.5 ГОСТ 26617—85
7.1. Материал — сталь марки 40Х ГОСТ 4543—71.
Допекается изготовление обойм из сталей других марок в со­

ответствии с ГОСТ 14901—79.
7.2. Твердость — 39...43 HRC, .
При применении сталей других марок твердость должна со­

ответствовать указанной в ГОСТ 14901—79.
7.3. Размеры и шероховатость поверхностей А указаны после 

похрытия.
зэ
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Стр. 21 ГОСТ гШ 7—Ч

7.4. Покрытие поверхностей А — XI8 тв. по ГОСТ 9.073—77, 
для манжет из резины групп 0 и 1 — Х24 тв.

Поверхности с шероховатостью /?а=0,2  мкм полировать до и 
после покрытия.

7.5. Исполнительные размеры формообразующих иоверхмостей 
Di, D*, Dt, Dв, Л|, hit Ti, ri и значение средних усадок резины 
приведены в ГОСТ 26020—85.

7.6. Исполнительные размеры паза под крепление обоймы — 
d, В я г указаны в справочном приложении к ГОСТ 26618—85.

7.7. Технические требования — -по ГОСТ 14901—79.
8. Конструкция и размеры матрицы должны соответствовать 

указанным «а черт. 4 и в табл. 7—9.
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ГОСТ 2М17—15 Стр. 22

Черт, 4
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\

Стр, 23 ГОСТ Ж 1 7 —SS

Обозначение 
матриц и

D
(пред. оли. 

-0.Я. -0*3)
D „

( п о л е
допуска HI4)

Н (ПОД»
допуска Ь7)

Масса, кг. 
не билае

1017—4251/003 ,  9

0.178
1017-4252/003 33 •  ' 10

0.184
1017—4253/003

0.197
1017—4254 ,,'003 42 1 п тги
1017-4255/003 • 0.272
1017—4256/003 45 ■

Л 9ft 1

1017—4257/003
I f , ZO1

П 90О
1017-4258/003 -

V р
0.397

J017—4259/003 53
0.426

1017—4261/003

1017-4262/003 45
0,529

1017—4263/003 60
9 0,539

1017—42G4/003 0,560
1017—4265/003

О

1017-4266/003
W V , VMO 

'  0,660
1017-4267/003 10 0.757
1017—4268/003

71 0,813
1017-4269/003

И 0.874
1017-4271/003 0.8X1
1017—4272/003 75 18 0.938
1017-4273/003 8.5 20 1,256
1017—4274/003

95 28 1.495
1017-4275/003 1,523
1017-4276/003 30 55 11 1,780
1017—4277/003 105

1 855
1017-4278/003 45 1.775
1017-42/9  уООЗ 125 2,496

42



ГОСТ 2*417—IS Стр. 24

Продолжение табл. 7
Р а з м е р ы ,  мы

ОДдотях*
натрием

D
(прах- от*л.

-w e . -адэ)
Он

(по»а
допуска Ш«)

н  ; *4(пол*
допуска hT)

.Масс*, иг 
не более

1017-428! /003 125 56 2.479

1017-4282/003
135

63 55 2,934

1017— 4283/003
75

2.633

1017—4281/003
170 10 4.018

1017-4285/003 ; од1 г 3,444

1017-4286/003
Я» •

65 | 4.377

1017—4287/003 180 11А
1

3,339

1017-4288/003
1IV

4,362

|
Р а з м е р ы ,

1
I .

Т а б л и ц а  8

Обозначение
мгтряци

D
(арах, откл. 
-о Ъ . -0,83)

1
А.(пол*

допуск» HI4)
_ ' i

,<no« 
допуск» fc7)

.Mica», кг. 
не более

1017-4289/003 i 0.182

1017—4291/003 38 i ; j 4 .0 0.191

1017—4292/003 • i 1 0.205

1017-4293/003 42 i
• 0,251

1017-4294/003
4 5  ; ’

0,247

1017—4295/003 0.257

1017-4296/003 45 ! _
•

i ; 8.5 0.263

1017-4297/003 , ! , 0,281
1017—4298/003 1 i 0,295
1017—4299/003 СО 57393
1017—4301/003 0.43 j

1017—4ЭЙ2/003 45 0,297
1017—4303/003

53
О.Зэб

1017-4304/003 55 10,5 "57436
1017-4304/003

60
0.5*2

1017—4306/003 0,567

<а



Стр. 25 гост г ш т -и

Ов-ТЗМ’НКМС
мдтряим

О
(пр«а.
» T W

-0.SS.
- 0 .Ю)

D,, 
(п о д е  

* о « т е -  
к *  Н И )

и

А.

Л а с с а .  к г .  
«  6 •■лее

С р е д н я я  у с а д к а  р е ш е н . ч
. . о t.s 2 . 0 2 .S а .о

Поде аг-пускд Ь?

1017—4307 ,'003 60 0,510

1017—4 ЗОв/003
63

— 0.570

Ю17—4309/00;* 0.605

1017— 4311 /003 0.710

1017-4312/003 71
10 0.724

1017-4313/003 0.747

Ю17—4314/003 l i 0.716

1017-4315/003
II

0.873

1017—4316/003
t o

18 55 7.9 7.8 7.8 7.7 7 .6 0.916

1017—4317/003 я-» 20
1.134

1017-4318/003 1,178

1017 4319/003 95 28 1.355

1017- 4321/003 36
1,541

1017-4322/003 105 1.663

1017— 4323/001 45
1,497

1017- 4324/003 126
2.214

1017 -4325/003 56 2.193

1017—4326/003 36
1.573

1017-4327/003 Ю5
1,761

1017 -4328/003 1,504

1017-4229/003 45 1,774

1017—4331.4Y»3 ьъ Ю.4 10,3 10,2 10.1 50.1 2,333

1017—4332/003 125
56 2 .Ш

1017-4333/003 2.342

1017—4334/003 135 63 2.526

1017—4335/003 2.788
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Продолжение табл. 9
Р и к е р ы ,  м м

Об-акашкие
щ т р яЬ ы

D
<<Ч*А-■mu.
та

D„(пом
г ж ,

н

*<

М*сс«. кг. 
IU Оплее

Средняя rc iu u  р о н я й .  *
>.с Т.8 3.0

Пеле дввуеке Ь7

1017-4336/003 36 1.413

1017—4337/003 105 1,570

1017-4338/003 1,482

1017-4339/003 2,114

1017—4341/003 125
56 1,787

1017—4342/003 2,082

1017-4343/003
135

63 65 7 , 8 7 . 7 7.7 7 . 6 7,5 2.494

J 0 1 7 -  4344/003
7 5

2,364

1017-4345/003 3.772

1017—4346/003 170
90 3,083

1017-4347/003 . 3,734

1017- 4348/003 180 110 3,585

J 0 17-4349/003 3.978

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 из­
готовления манжеты 1—18X10 из резины со средней усадкой 
-1.5%:

. МАТРИЦА 1017-4251/003 1,5 ГОСТ 26617—85 
То же. для манжеты 3—18ХЮ:

МАТРИЦА 1017—42891003 1,5 ГОСТ 26617-85
8.1. Материал — сталь марки 40Х по ГОСТ 4543—71. 

Допускается изготовление матриц из сталей других марок в 
•соответствии с ГОСТ 14901—79.

8.2. Твердость — 39...43 HRC, .
При применении сталей других марок твердость должна со­

ответствовать указанной в ГОСТ 14901—79.
8.3. Размеры и шероховатость поверхностей А указаны после 

.покрытия.
. 8.4. Покрытие поверхностей Л — X18 тв. по ГОСТ 9.073—77, 

JUB манжет из резины групп 0 и 1 — Х24 тв.
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Стр. 27 ГОСТ

Поверхности с шероховатостью R a — 0,2 «км полировать до я  
после покрытия. г

8.5. Исполнительные размеры формообразующих поверхностей
ь 7) "»• "»* Лз- Гг' г» * зкаченв* средних усадок резины

приведены в ГОСТ 26620—85. и
8.6. Исполнительные размеры паза под крепление матрицы —А  

Н и0 г Указаны в справочном приложении к ГОСТ 26618—85l
8.7. Технические требования — по ГОСТ 14901—79
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