
УДК *7*.057.72«-2:0В6.М4 Групп» П1

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 РЕЗИНОТКАНЕВЫХ ОПОРНЫХ КОЛЕЦ 

Конструкция и размеры

Packets of three — cassets press moulds for 
manufacturing the rubber — fabric carrier rings. 

Design and dimensions.

ГОСТ 
2548I—82

OKU 39 6381 00

Постаиоапанмам Государстяянхого комитата СССР по стандартам от 14 октяб­
ря 19*2 г. Mt 3970 срок введения устаиовпеи

с 01.01. >4

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на пакеты, устанав- 
ливаемые в блоки трехкассетных пресс-форм по ГОСТ 24318—80 
(вариант 1) н ГОСТ 25109—81 (вариант 2) для изготовления 
опорных колец резинотканевых уплотнений по ГОСТ 22704—77.

2. Исполнительные размеры формообразующих полостей паке­
тов рассчитаны с учетом линейной послевулканизационной усад­
ки формуемого материала от 0 до 2%.

Значение линейной послевулканизационной усадки формуемо­
го материала должно соответствовать указанному в табл. 1.

Т а б л и ц а  I
Уолш материала %

Д опускаем ая

Р а с ч е т а *
Н аим . Н як4 .

0 0 .2 0
0 .2 0 .7 0 ,5
0 .7 1.2 1.0
1.2 2 .0 1.5

Метод экспериментального определения линейной послевулка* 
ниэациоиной усадки резиновых смесей по справочному приложе­
нию 1 к ГОСТ 2 4 5 1 3 -8 0 .

Издаапю официальное 
★

Лврепвчвтка воспрещена

71сметная стоимость
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O p  2 ГОСТ 1 M H - H

3. Конструкция и размеры пакетов с вариантами 
паза для крепления пакетов в блоке кассетной пресс- 
жны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 2.

* Разкер для справок.

/—пуансон по табл 2; 2—обойка гео табл. 2; 
3— матрица по табл. 2

Черт. I

Исполнения 
формы, дол-
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Стр. 8 ГОСТ 25481—82

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 опорного кольца КО ЮхСО при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0.5% :

Пакет 1017-3901 — 0,5 ГОСТ 25481-82
3.1. Маркировать:
на обойме — обозначение пакета, расчетное значение усадки 

формуемого материала, порядковый номер пакета (при индиви­
дуальной сборке), обозначение настоящего стандарта, товарный 
знак предприятия-изготовителя и обозначения опорного-кольца по 
ГОСТ 2 2 7 0 4 -7 7 ;

на пуансоне и матрице — обозначение пакета, расчетное значе­
ние усадки формуемого материала, порядковый номер пакета и 
обозначение опорного кольца по ГОСТ 22704— 77 (при необходи­
мости). Шрифт маркировки — 5-ПрЗ по ГОСТ 26.020—80.

Допускается маркировать шрифтом З-ПрЗ.
3.2. Технические требования — по ГОСТ 14901—79.
3.3. Примеры крепления пакетов в блоках кассетных пресс-форм 

и расчет размеров формообразующих полостей пакетов указаны в 
справочных приложениях.

4 .  Конструкция и размеры пуансона должны соответствовать 
указанным на черт. 2 я а табл. 3.

Размеры d, В, г  должны соответствовать указанным в табл. 4.
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• Размер для справок
Черт. 2
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Стр. 10 ГОСТ 15401—Ю

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы  в мм

Обозначим
nyeircoH»

о. ____ L D

D
(ар»«. 
откд. 

no dll)

ири рис-ктнсм амаксяии усадки. %

0 0.8 1.0 к» 0 0,8 1.0 I.S

Г р?л. откд. no he Пред, onел. по Н7

1Л17.1«Ш001 19.5 19.6 19.7 19.8 10.5 10,6 10.6 Ю.7

1017-3902/001 38 21,0 21,1 21.2 21.3 11.0 11.1 11.1 11.2

1017-3903,'СОЯ 21.5 21.6 21.7 21,8 12.5 12.6 12.6 12,7

1017-3904«У>1 23.0 23.1 23.2 23.3 13.0 13.1 13,1 13.2

Ю17-39051*031 45 24.0 24.1 24.2 24,4 14.0 14.1 И.1 14.2

1O17-39CIW0O1 38 23.5 23,6 23.7 23.9 14,5 14.6 14.7 14.7

1017-3907ЛХМ 25.0 25.1 25.3 25.4 15.0 15,1 15.2 15.2

1017-3908,W1 24.5 24.6 24.8 24.9 15.5 15.6 15,7 15.7

1017-3909|1ХИ 25.5 25.6 25.8 25.9 16.5 16.6 16,7 16.7

1017-3911.Д001 45 27 .0 27.1 27.3 27.4 17.0 17.1 17.2 17,3

1017-3912/001 27.5 27,6 27.8 27,9 18.5 18,6 18.7 18.8

Ю17-3913АХЛ 29.0 29.2 29.3 29.4 19.0 19,1 19.2 19,3

1017-3914,W1 29.5 29.7 29.8 29.9 20.5 20.6 20,7 20,8

1017-3915/001 S3
31.0 31.2 31.3 31.5

1017-3916/001 34.0 34,2 34.3 34,5 21.0 21.1 21,2 21.3

1017-3917/001 60 39.0 39,2 39,4 39.6

1017-3918,W1 53
35.0 35.2 35.4 35,5 22.0 22.1 22,2 22.3

1017-3919/001 31.5 31.7 31.8 32.0 22.5 22,6 22.7 22.8

1017-39ЭТ/001 60 41.0 41.2 41,4 41.6 23.0 23.1 23.2 23.3

1017-3922/001 53 36,0 36.2 36.4 36.6

1017-3923/001 60
39,0 39.2 39.4 39.6 26,0 26.1 26,3 26.4

1017-3924/001 44.0 44.2 44.4 44.7

1017-3925/001 53 35,5 35.7 35,9 36.0 26,5 26.6 26.8 26.9

1017-3926/001 60 39.0 39.2 39.4 39.6
29 0 29.2 29.3 29.4

1017-3927/СО1 63 47,0 47.2 47,5 47.7
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Г О С Т И 4 « 1 —«  Crp. II

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

Обоэяакени*
пушком И

А(гред. ОТЯД.
±0.02)

(пред. 0ТК.1. 
+0.1)

»
(пред. откл. 

±0,2)
Масса, кг, 

не бодее

1017-3901/СЮ1 0 ,1 6 4

ИМ 7-3902,W 1 0 .1 6 8

Ю17*39С0ЛОй 0.161

10! 7-3904,/001 0 ,1 6 5

1017-3906/001 0 .2 2 3

1017-3906/001 0 .1 5 6

1017-3907/001 2 5 ,5 1 .0 3 .0 0 .2 0 0

1017-3906 АХИ 0 .2 2 1

1017-3909/001 0 .2 1 4

1017-3911/001 0 .2 1 7

1017-3912X 01 0 .2 1 7

1017-3913/001
6

0 .2 1 1

1017-3914/001 0 ,2 1 1

1017-3915001 0 .2 9 5

1017-3916/001 0 .3 0 4

Ю17-3917/001
2 5 .7 1 .2 5 .0

0 ,4 1 9

1 0 17 -3918ДЮ1 0 ,3 0 9

Ю17-Э919ЛХЫ 2 5 ,5 1 .0 3 .0 0 .2 8 3

1017-3921/001 2 5 ,7 1 .2 5 ,0 0 .4 1 0

1017-3922/001 2 5 ,5 1 .0 3 .0 0 .2 7 8

1017-3923/001
1 .2

0 .3 7 9

1017-3924/001
2 5 ,7 5 ,0

0 .4 1 4

1017-3925,001 0 ,2 6 6
2 5 ,51017-3926/001 1 .0 3 .0

0 .3 4 4
1017-3927/001 2 5 .7 1 .2 5 .0 0 .4 4 7
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Стр. 12 ГОСТ 2S4I!—82

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

1 D,

D при расчетом значении усами, ч
Обоаиачемяа

■Гансом*
(врад. 
откд. 

no dll) 0 0,6 1.0 1,5 0 0.5 1.0 1.8

Преа. откд. по Ьб Пре*, откд. по К7

1017*3928/001 60 44,0 44,2 44.4 44.7 31,0 31,2 31,3 31,5
1017-3929/001 63 49.0 49.3 49,5 49.7

1017*3931/001 . 60 43.0 43,2 43.4 43.6
33,0 33,2 33,3 33.5

1017-3932/001 71 51.0 51,3 51.5 51.8

1017-3933/001 60 44.0 44.2 44.4 44,7 34.0 34.2 34.3 34.5

1017-3934/00! 71 54,0 54,3 54.6 54.8 36.0 36.2 36.4 36.5

1017-3935,*001 63 47,0 47,2 47,5 47.7 r f  л 1? о 37,4 37.6
1017-Э936/001 71 55.0 .55 ,3 55.6 55.8

о/,и О/,/

1017-3937/001 63 49.0 49,3 19.5 49.7 39.0 39,2 39.4 39.6

1017-3938/001 71 51.0 51,3 51.5 51.8
41.0 41.2 41.4 41.6

1017-3939/001 75 59,0 59,3 59.6 59.9

1017-3941,«001 71 55,0 55,3 55.6 55.8 42.0 42,2 42,4 42 .6

1017-3942/001 85 62,0 62,3 62.6 62.9 44,0 44.2 44.4 44.7

1017-3943/001 75 59.0 59.3 59.6 59.9
46,0 46.2 46,5 46.7

1017-3944/001 64,0 64,3 61.7 65.0

1017-3945,*001 62,0 62.3 62.6 62.9 49.0 49.3 49,5 49.7

1017-3946/001 85 64,0 64.3 64,7 65,0 С1 А CI 1 о  С CI А
1017-3947/001

69,0 69.4 69,7 70,0

о» ,V 01,3 О! ,о 01 ,о

1017-3948ЛЮ1 r,ft О 56,3 56.6 56,8
1017-3949,*001 74,0 74.4 74.8 75.1

1017-3951/001
95

70.0 70.4 70.7 71.0
57.0 57.3 57.6 57,9

Ю17-3952/ООГ 75,0 75.4 75.8 76.1

1017-3953/001 79,0 79.4 79,8 80,2 fil п 61,3 61,6 fit О
1017-3954/00! 105 84,0 84.4 84.9 85.3

OI |U 08 |У

1017-3955/001 95 77,0 77 ,4 77,8 78,2 64,0 64,3 64,7 65.0
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ГОСТ 114*1—*2 Стр. 13

Продолжение табл. 3  
Р а з м е р ы  в мм ___________________________

Обозначение
пуансоне н

к
( г р а д .  о т * л .  

± 0 , 0 2 )
( п р е д .  ОТКЛ. 

+ 0 . 1 )

»
( п р е д ,  о т  к  л. 

± 0 , 2 )

Масса, кг. 
пс бокс

1017-392&Ю01 25.7

6

1.2 5.0 0.342

1017-3929,'WM 0.429

10174931/<Х>1 25.5 1.0 3 .0 0.3П

10174932/001 25.7 1.2 5 .0 0.528

10174933/001 25.5 1.0 3 .0 0,305

1017-3934/001 25.7 1.2 5.0 0,500

1017-3935Л01 25.5 1.0 3 .0 0.330

1017-Э936АЮ1 25.7- 1.2 5 .0 0.507

1017-3937/001
25.5 1.0 3 .0 0.320

101749Э6Л01 0,414

1017-3939/СЮ!

25.7 1.2 5 .0

0.530

1017-3941/001 0,431

1017-3942/001 0.711

10174943/001 0.460

IW 74944/00! 0.609

1017-3945/001 0.821

10174946/СЮ1 0.521

1017-3947/001 0.852

1017-3943/001 0.520

1017-3949/001 0.880 .

10174951/001 0,741

10174952/001 0.791

1017-Э953/001 0.749

1017-3954/001 1.048

10174955/001 0,760

вз



Ctp. 14 ГОСТ 2S481— 82

Продолжение табл. 3
Р а з м е р ы  в мм

Обоэиачехие
пуансона

D
(ер**, откл. 

no dll)

D, | D,
при расчете* значении усики, %

0 0.8 J.0 I.S 0 0.4 '.о >.4

Пр«л. откл. по Ьв Пре*, откл. по Н7

1017-3956,4001 105 82.0 82.4 82.8 83,2 61.0 64.3 64,7 65,0

Ю17-Э957Л01 95 79.0 79.4 79.8 80.2
66.0 66.3 66.7 67,0

1017-3958/001
105

89.0 89.5 89.9 90.3

1017-3959/001 84.0 84.4 84 .9 85.3
71,0 71,4 71.7 72.1

1017-3961АЮ1 125 94.0 94.5 95.0 95.4

1017-3962,*001 105 89.0 89.5 89.9 90.3
76.0 76.4 76.8 77.1

1017-3963/001

125

99.0 99,5 100.0 100,5

Ш17-3964Л01 94,0 94,5 95.0 95,4
81,0 81.4 81,8 82,2

1017-3965,m 104.0 104.5 105.1 105.6

1017-3966,"001 99.0 99,5 100.0 100.5
86.0 86.4 86.9 87.3

1017-3967/001 135 109.0 109.6 110,1 110.6
1017-3968,«XII 125 104.0 104.5 105,1 105.6

91.0 91.5 91,9 92,4
IDil 7^3969,'401 170 114.0 114.6 115.2 115,7
1017-3971/001 135 109.0 109.6 110,1 110,6

96.0 96.5 97.0 97.4
1017-3972/001

170

119.0 119,6 120.2 120,8
1017-3973,ЧШ 114,0 114.6 115,2 115,7

101,0 101,5 102.0 102.5
10а 7-3974/001 124.0 124.6 125.3 125,9
1017-3975/001

1M7-3976.W1
133.0 133.7 134,3 135,0 107.0 107.5 103,1 108.6

124,0 124.6 125.3 125,9 111.0 111.6 112.1 112.7
1017-3977/001 

1017-3978/00] 

1017-3979,W1

138,0 138,7 139,4 140.1 112.0 112.6 113,1 113.7

123.8148,0 148,7 149,5 150,2 122,0 122.6 123.2

139,0 139,7 140,4 141,1 126.0 126.8 127,3 127,9
1017-3981/001

180
153,0 153.8 154,5 155,3 127.0 127.6 128.3 128.9

134.01017-3982,001 158,0 158,8 159.6 160,4 132,0; 132,7 133.3

84
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Стр. 16 ГОСТ 1 5 « t —81

Т а б л и ц а  4
мм

D л
В  (при. О ТИЛ. 

во HI3) г ,  м« боде*

38 33 1.4 0.1

45 39

1.9
0.2

53 45

60 53

63 55

71 63

75 68

85 77
2,2

95 87

105 96

2 .8
0.3125 115

135 123

170 158
3.4

180 166 0,4

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 изго­
товления опорного кольца КО 10Х-20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5% :

Пуансон 1017-39011001-0,5 ГОСТ 25481-82

4.1. Для опорных колеи с  внутренним диаметром более 26 мм и 
шириной профиля более 5 мм на поверхности А гравировать в 
зеркальном изображении размеры D и d по ГОСТ 22704—77, и
товарный знак предприятия-изготовителя. Шрифт — по ГОСТ 
26.020 -8 0 :

2- ПрЗ для колец шириной профиля 6 и 7,5 мм;
3- ПрЗ для колец шириной профиля 10 и 12,5 мм;
4- ПрЗ для колеи шириной профиля 15 мм.
Глубина гравировки 0,3 мм для шрифта 2-ПрЗ, для остальных 

шрифтов — 0,5 мм.
5. Конструкция и размеры обоймы должны соответствовать 

указанным на черт. 3 и в табл. о.
Размеры d, В, г должны соответствовать указанным в табл. о.
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Стр. 18 ГОСТ 35481—82
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ГОСТ 21411—«2 Стр. 23

Т а б л и ц а  6
им

о 6 В (пред, откд- оо Н13) /|, не более

38 33

1,9

02

■ 45 39

53 45

60 53

63 55

71 • 63

75 68

85 77
2,2

95 87

105 96
2.8

0,3125 115

!35 123

170 158
3.4

180 166 0.4

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 изго­
товления опорного кольца КО 10Х.20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0 .5% :

Обойма 1017-39011002-0.5 ГОСТ 25481-82
6. Конструкция и размеры матрицы должны соответствовать 

указанным на черт. 4 и в табл. 7.
Размеры d, В, г должны соответствовать указанным в табл. 8.
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Черт. 4
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ГОСТ 2}М<—И  Стр. 25

01озвач**ие
натрии*

D
<арм, 
от*я. 

no dill

D, о .

0
При P*C *4vT nv*<  3

\ 0.5 | 1.0 | 1.6 1 ° 1 «>•' 1 1.5

Прея- огк». по в

1017-3901АХС 15,0 15,1 15.2 15.2 10.5 10.6 10.6 10.7

1017-3902,<003 38 16.0 16.1 16,2 16.2 11.0 11.1 11.1 11,2

1017-3903,«0» 17.0 17.1 17.2 17.3 12.5 12.6 12.6 12,7

1017-3904,*003 . 18.0 18.1 18.2 18.3 13 0 13.1 13.1 13.2

IOI7-3905.4XO 45
19,0 19.1 19.2 19,3

14,0 14.1 14.1 14.2

1017-3906*003 38 14.5 14.6 14.7 14,7

1017 3907,4X0 20,0 20,1 20,2 20,3
15.0 15.1 15.2 15.2

1017-3908/003 15.5 15.6 15.7 15.7

1017-3909/003 21,0 21.1 21.2 21.3 16.5 16.6 16.7 16.7

1017-391 l /ОЮ
45

22.0 22.1 22.2 22.3 17.0 17.1 17,2 17,3

1017-3912,<003 23.0 23.1 23.2 23.3 18.5 18 6 18.7 16,8

1017-3913/003 24.0 24.1 24.2 24.4 19.0 19.1 19.2 19.3

1017-3914,003 25.0 25.1 25.3 25.4 20.5 20.6 20.7 20.8

1017-3915ДЮЗ
53

26.0 26.1 26.3 26.4

1017-3916,'003 27,5 27 .6 27.8 27.9 21.0 21.1 21.2 21,3

1017-3917/003 60 30.0 30.2 30.3 30.5

1017-3918/0С1Э 28.5 28.6 28 .8 28.9 22.0 22.1 22,2 22.3

1017-3919,*003
53

27.0 27.1 27.3 27.4 22.5 22.6 22.7 22 .8

1017-3921ДХ0 60 32.0 32.2 32 .3 32.5 23.0 23,1 23.2 23 .3

1017-3922/003 53 31.0 31.2 31 .3 31.5

1017-3923,<003
60

32.5 32.7 32.8 33.0 26.0 26,1 26,3 26.4

Ю17-3924АХМ 35.0 35.2 35.4 35 .5

1017-3925,003 53 31 .0 31.2 31.3 31.5 26,5 26.6 26.8 26.9

1017-3926,003 60 34,0 34.2 34.3 34,5
29.0 29.2 29.3 29.4

1017-3927/003 63 38 .0 38.2 38.4 38.6

1017-3928/003 60 37.5 37.7 37.9 38.1 1̂ Л 21 9 31.3 31.5

1017-3929,*003 63 40.0 40.2 40,4 40,6
OI , V • I , л
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Стр. 26 ГОСТ 25411— 12

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

ОДодигчениа
матрац*

(пред.
откд.

поН14)

п ■
(вред, 
откд. 

so Ы2)

h 1 *• 1 * .

Массе, кг. 
не болееПред. откд. 

по 1*

_ г 
(«ре*, 
откд. 
±0.1)

1017-3901/003 2 .0 0.50 0.193
1017-3902/003 1.7 0.60 0,196
1017-3903/003 2 .0 0,50 0,204
1017-3904/003 0.208
1017-3905/003

1.7 0.60
0.278

1017-3906/003 • 2 .0 0.50 0.216
1017-3907юса

14.4 3,6 1.7 0.60 0.284
1017-3908/003 0.287
1017-3909/0X1

2 .0 0.50
0.294

1017-3911/003 1.7 0.60 0.299
1017-3912/4)03 2.0 0.50 0.327
Ю17-3913Л03 — 1.7 0.60 0,315
1017-3914/003

£0
2 .0 0 .!» 0.327

1017-3915ЛЮЗ 1.7 0.60 0.429
1017-3916/003 9.4 4 .6 2 .2 0.75 0.432
Ю17-3917ЛЮЗ 12,5 5 .5 2.4 1,00 0.532
1017-39!$дкхз 13.4 4 .6 2.2 0.75 0.148
1017-3919/003 14.4 3 .6 2.0 0.50 0.432
1017-3921/033 12.5 5 .5 2.4 1.00 0,553
10Г7-3922ЛХХЗ 14.4 3 .6 1.7 0.60 0,160
1017-3923/008 13.4 4.6 2.2 0.75 0.572
1017-3924ЛЗХЗ 12.5 5 .5 2.4 1.00 0.588
1017-3925/033 14.4 3 .6 2.0 0.50 0.465
1017-3926,003 13.о 5 .0 1.7 0.60 0,564
1017-3927AXG

10
12.5 5 .5 2.4 1,00 0.637

1017-3928/003 13,4 4 .6 2 .2 0.75 0,606
Ю! 7-3929/003 | 12.5 5 ,5 2.4 1,00 0.664
95



ГОСТ 15411—I I  Стр. 27

Продолжение табл. 7 
Р а з м е р ы  в мм_____________________________

Ово»и»ч«иие
иатрким

D(пре*.откл. 0 1

D, 1 

0.5 1 l.o l 1.8 \ 0 1

о

0.5 J

•
%
■’* 1 1.8

no dll) Пр«д. ОТКД. no «

1017-3931/003 GO
1

38.0 38.2 38.4 38.6 33.0 33.2 33,3 33.5

Ю17-39Э2,ЭДЗ 71 42.0 42.2 42.4 42.6

1017-39 АЗ ,003 60 39.0 39.2 39.4 39.6 34.0 34 .2 34.3 34,5

ИМ 7-3934/9 АЗ 71 45.0 45.2 45.5 45,7 36.0 36.2 36.4 36.5

Ю17-3935,ЧХ>3 63 42.0 42,2 42.4 42,6
37.0 37.2 37.4 37,6

1017-3936.4X0 71 46.0 46.2 46.5 46.7 ____
1017-3937ДХ0 63 44.0 44.2 44.4 44.7 39.0 39,2 39,4 39.6

ИМ 7-3938/003 71 46,0 46.2 46.5 46.7
41.0 41.2 41,4 41 .6

1017-3939/003 75 50.0 50 .3 50,5 50 8

Mil 7-3941/Х>3 71 48.5 48.7 49.0 49.2 42,0 42.2 42,4 42,6

UM7-3942/003 85 53.0 53.3 53.5 53.8 44,0 44,2 44.4 44,7

1Ш7-3943ЛХ8 75 52.5 52.8 53.0 53,3
46 0 46.2 46.5 46.7

1017-3944/303 55.0 55.3 55.6 55.8

1017-3945,1Ю08 55.5 55.8 56.1 56.3 49.0 49.3 49.5 49.7

1017-3946/003 85 57.5 57.8 58.1 58.4
51.0 51.3 51,5 51,8

1017-3947/003 60.0 60.3 60.6 GO.9

1017-3948/003 62.5 62,8 63.1 63.4
56.0 66,3 56.6 56,8

1017-3949/303 65 .0 65.3 65.7 66.0

1017-3951/003
95

63.5 63.8 64.1 64.4
57 0 57,3 57,6 57.9

1017-3952/003 66.0 66.3 66.7 67.0

1017-3953/033 70.0 70,4 70.7 71.0 61 Q 61 3 61.6 61.9
1 Oil 7-3954/033 105 72.5 72 .9 73.2 73.6

1017-3955,003 95 70.5 70,9 71.2 71.6 64,0 64 3 64.7 85 .0
1017-3956/003 105 73,0 73,4 73 .7 74.1

1017-3957,003 95 72.5 72.9 73,2 73.6 fifi.Q 68.3 66.7 67,0
10J7-3956,W3 105 77.5 77.9 78.3

1
78,7

ilQ17-3959/0Q3 71.0 71,4 71.7 72,1
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Crp. 28 ГОСТ 2S481—82

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

Л 1 *■ 1 *•
O'-от Лесине матрицы ! (Пр*Д.

огня, 
по HI4)

н
(Лр«А.отк».

во М2
Пре*, ош. 

по ЬИ)

г
<ЗР«Д.отк*.
±0,1)

Мессе, кг, 
не воем

Ю17-3931Л03 IА И.4 3 ,6 1.7 0,60 0.617
IQ17-3932/033

IV
12.5 5.5 2.4 1.00 0.812

1017-3933/003 14.4 3.6 1.7 0.60 0,631
Ю17-3934ДШ 12,5 5.5 2.4 1.00 0.822
1017-3933/003 15 14.4 3.6 1,7 0,60 0.677
1017-3936/003 12,5 5 ,5 2,4 1.00 0.835
1017.3937ЛХХЗ Н .4 1.7 0,709
1017-3938,'003

3 ,6 0.60
0.838

Ю17-3939ЛЮЗ 20 12,5 5 .5 2 .4 1.00 0,854
1Q17-3941/003 13.4 4 .6 2 .2 0.75 0,842
1017-3942/003 12,5 5 .5 2.4 1.00 1,160
Ю17-3943/ОСО

25
13.4 4 .6 2.2 0.75 0.017

1017-3944,ДОЗ
50

12,5 5.5 2 ,4 1.00 1,066
1Q17-.3945.W3 •

13.4 1,155
1017-3946,<003 30

4 .6 2 ,2 0,75
1.121

1017-3947,000 12.5 5 .5 2,4 1,00 1.160
1017-3948/003 13.4 4 .6 2 .2 0.75 1.178
1017-3949/003 35 12.5 5.5 2 .4 1.00 1.877
10! 7-3951ДОЗ 13.4 4.6 2 .2 0,75 1.358
IOI7-3952A0O3 12,5 m_е А_Л 1.402
1017-3953/003

5,5 *»4 1.00
1,388

1017-3954/000 40 11.0 7 .0 2,8 1.25 1.642
1017-3955/003 13.4 4 .6 2.2 0,75 I .-120
1017-3956/003 - 12.5 5.5 2 .4 1,00 1,707
1017-3957/003 45 13.4 4.6 2 .2 0.75 1,360
1Q17-3958/003 - 11.0 7,0 2 .8 1.25 1,667

1017-3969,*003 50 13.4 4 ,6 2.2 0,75 1.580
96



го ст  2$at—«а ctp. 29

npodo.vKenuf табл. 7 
Р а з м е р ы  в мм_____________________________

L 0,

Овоэ**'<с>'м*матрицы
D

(прев, 
от к лlift dll)

при расчстиоч дмаченнк усадки. н

0 0.5 1.0 1.5 0 0.5 ! 5-° 1
Пред- Otim. по Ьв

1017-Э961АХ» 125 82.5 82.9 83,3 83.7 71.0
I

71.4 71.7 72.1

1017-3962/000 105 76.0 78,4 76,8 77.1
1017-3963AD03

87.5 87.9 88,4 88,8
1017-3964Л03

125 81,0 81,4 81,8 82,2
1017-3965/003

92.5 93,0 93,4 93.9
1017-3966/003 86,0 ЙЙ А 88.8

87,3
1017-3967/003 133

97 .5 98,0 98,5 99.0

»vf7
86,9

1017-3968/003 125 ш л 01 «; Q1 О 92,4
1017-3969/003 170

102.5 103,0 103,5 104,0
1017-3971/003 135 96,0 96.5 97,0 97,4
1017-3972/003

107.5 108.0 108,6 109.1
1017-3973/003

101,0 1Л1 R 1ЛО л 102,5
1017-3974/003 112,5 113,1 113.6 114,2

IU1 ,ь 1UZ.U

1017-3975/003 170 120.0 120,6 121.2 I f ! , 8 107.0 107,5 106,1 108,6

1017-3976/003 117,5 118.1 118.7 119.3 111.0 Ш .в 112.1 112,7

1017-3977/003 125,0 125.6 126,8 126.9 112.0 112,6 113.1 113,7

1017-3978/003 135.0 135.7 136.4 137.0 122.0 122.6 123.2 123.8

1017-3979,'W3 132.5 133.2 133.8 134.5 126.0 128.8 127,3 127.9

1017-3981/003
180

140,0 140,7 141.4 142.1 127,0 127.6 128,3 128.9

.1017-3982/003 145.0 145,7 146.5 147,2 132.0 132.7 133,3 134.0
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Стр. 30 ГОСТ 25411— 01

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

к *• 1 4»

Обомечемке
ыдтркоы

о .
(прел.
ОПСЛ. 

по НМ)

н
(пред, 
отм. 

«о М2)
Пред. откд. 

ко h8)

г
(вред.
откд.
±0.1)

М»«». кг. 
не боде*

1017-3961/003 50 11,0 7.0 2 .8 1.25 2.182

1017-3962,003 СС 13.4 4.6 2 .2 0.75 1.572

1Q17-3963/003
ОО

11,0 7.0 2 .8 1.25 2.179

1017-3964,003 ГЛ 50 13.4 4 .0 2.2 0.75 2.089

1017-3965/003
60

11.0 7.0 2.8 1.25 2.171

1017-3966/003 гг 13,4 4 .6 2 .2 0.75 2.071

1017-3967/003
оо

11.0 7 .0 2 ,8 1.25 2,415

1017-3968/008
70

13.4 4.6 2.2 0.75 2.085

1017-3969/003 9.0 7.0 2 .8 1.26 3.439

1017-3971ДПЗ 11.4 4 .6 2.2 0.75 3,375

1017-3972/003 75 9.0 7 .0 2.8 1,25 3.665

1017-3973,•'003 Н .4 4.6 2 .2 0.75 3.846

1017-3974/003 9 .0 7 .0 2.8 1.25 3.693

1017-3975/003 80
55

7.6 8.4 3.8 1.50 4.807

1017-3976/003 11.4 4.6 2.2 0,75 4.028

'1017-3977/003
85 7 .6 8.4 3,8 1,50

4.859

1017-3978,003 5.658

1017-3979,1003 >1.4 4 .6 2 .2 0,75 4.282

1017-3981/ОШ 90 6.126
Ю17-3982,*003 7 .6 8 .4 3.8 1.50 6,589

100



ГОСТ 25411—92 Стр. 31

D i В (пред. отм. 
зо К13) Г\. ив более

зв 33 1.4 0.1
45 39

1.9
0.2

53 45

60 . 53

63 55

71 63

75 68

85 77
2.2

95 87

105 96
2,8

0.3
125 115 .

135 123

170 158

3.4180 166 0.4

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з  н а че  н и я матрицы для изго­
товления опорного кольца КО 10x^20, при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5% :

Матрица 1017-3901/003— 0.5 ГО С! 25481—82
7. Материал пуансонов, обойм, матриц — сталь марки 40Х по

ГОСТ 4543—-71. Допускается изготовление из стали по ГОСТ
14901-79 .

8. Твердость пуансонов, обойм, матриц — H RC, 39...43. Допуска­
ется твердость по ГОСТ 14901—79.

9. Размеры и шероховатость поверхности А пуансонов, обойм, 
матриц указаны после покрытия. Допускается параметры шеро­
ховатости выполнять по ГОСТ 14901—79.

10. Предельные отклонения формы и расположения поверхнос­
тей пуансонов, обойм и матриц— не ниже 7-й степени точности по 
ГОСТ 2 4 6 4 3 -8 1 .

11. Покрытие поверхности А пуансонов, обойм и матриц—Хтв. 18 
по ГОСТ 9.073—77. Поверхность полировать до н после покрытия.
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Стр. 32 ГОСТ 25441—12

ПРИЛОЖЕНИЕ / 
Справочное

ПРИМЕРЫ КРЕПЛЕНИЯ ПАКЕ ТО! I  КЛОКАХ 
ТРЕХКАССЕТНЫХ ПРЕСС-ФОРМ

Вариант 1 Вариант 2

А -А  А-А
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Р а з ы е р ы  я мм

D 4

П о » .  3  
К о л  « о  по 

Г О С Т  
1 Э & 4 1 -Я 5

| D 4

П о » .  3  
К о л ю о  

п о  Г О С Т  
1 3 3 4 1 - в )

38 33 Б 38 65 77 Б85

45 39 Б45 | 95 87 Б95

53 45 Б52 105 96 Б 105

50 53 Б60 125 115 Б125

63 55 Б62 1 135 123 Б135
71 63 Б70 | 170 158 Б170
75 68 Б75 180 166 Б 180
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Стр. 34 ГОСТ 254*4— 41

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 . Справочное

РАСЧЕТ ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ 
ФОРМООБРАЗУЮЩИХ ПОЛОСТЕЙ п а к е то в

I. Расчет и проверка испоингельных размеров формообразующих полостей 
пресс-форм проводятся па основании обшей формулы определения относитель­
ной усадки материала изделия, изготавливаемого в форме

у  _  т о *  О)
ГФ

откуда

p * ja=  рф( * — [до ) (2)

или

Рф~ Риал
1

(3 )

где У — расчетная относительная усадка материала, %;
Рф — размер формообразующей полости пресс-формы в мм, измеренный 

при температуре 2041 и давлении 0,1 МПа;
Р«л — размер изготовленного в пресс-форме изделия в мм, измеренный при 

температуре 20°С и давлении 0,1 МПа.
2. Расчет исполнительных размеров формообразующих полостей пресс-формы 

выполняют по формуле (3):

w
1“ "ПЯГ

где Р'^д — среднее арифметическое значение величины заданного размера изде­
лия, изготавливаемого в форме, мм;

У ср — среднее арифметическое значение величины усадки формуемого ма­
териала. %.

3. Проверочный расчет исполнительных размеров формообразующих полос­
тей пресс-формы выполняют по формулам

Р и з з . н « и б < ‘ Р и » л . м л и в  — ^ ( 5 )

Р К Ы Ь В « В М  ^  Р н > А н « н м  ^  Л я , х - ( 6 )

р р м ч  .  _ р  / 1  у и а к м .  
1 м э л .и а и б  * ф .яакй  1 Q 0  ' ( 7 )

р Р * С Ч  р  / |  У " « и 6 ч  
и э а -и з н м  г ф .и * 1 и ' ■  1 0 0  ' ( 8 )

А  р  __  р
° и э а .  г и з а . и * н $  r n j j u  и а и м < » >

где Р 2м? и**в > Ри»д? н*ям расчетные наибольший и наименьший размеры из­
делия, изготавливаемого в форме, им;
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ГОСТ Z Jttl—82 Стр. IS

Р ,„  коб’ paj*. n m  — заданные наибольший и наименьший размеры из­
делия, изготовляемого в  форме, мм;

Рф. и.ав’ рф. наям — наибольший и наименьший исполнительные раэмс- 
ры формообразующей полости формы, изготояля- 
юшей изделие, мм;

Уиак5. У найм — наибольшая и наименьшая усадка материала изде­
лия, изготовляемого в форме, %;

Лим. — допуск заданного размера изделия, изготавливаемого в форме, мм;
0,15 — поправочный коэффициент.
4. Расчет исполнительных размеров формообразующих полостей пакетов 

треххассегяых пресс-форм для изготовления шевронных реэанотканевых уплот­
нений выполняют в соответствии с таблицей.

В расчетные формулы следует подставлять среднее арифметическое значе­
ние величины размера уплотнения по ГО С Т  22704—77 (мамжеты, нажимного и 
опорного колец) и среднее арифметическое значение величины усадхя резинотка­
невого материала. Усадку резины определяют по справочному приложению к 
ГОСТ 24513—в0.

5. Пример расчета исполнительного размера формообразующей полости па­
кета.

Рассчитать исполнительный размер формообразующей полости пакета для 
изготовления внутреннего диаметра шевронной манжеты d— 105 ±0.6 мм и» 
резинотканевого материала, дающего усадку *  интервале от 1,2 до 2%.

5.1. Среднее арифметическое значение величины диаметра — dCp *• 105 мм. 
усадки — 1,5%.

5.2. Исполнительный размер формообразующей полости D,, определяем по 
формуле (12) таблицы

D ,--------- — у -  — — ~7~5~ *" мм
1— “ юо~ 1 W

Принимаем размер формообразующей полости

Da 106,6
Н7(+0,035) 
h6(—0,022) мм.

6. Пример проверочного расчета исполнительного размера формообразующей 
полости.

Проверить исполнительный размер

0з 106,6
Н 7(+0.035) 
hG(—0.022) мм

формообразующей полости для формования шевронной манжеты по ГОСТ 
22704—77 с внутренним диаметром d — 105±0,8 мм из резинотканевого материа­
ла с усадкой от 1,2 до 2%.

6.1. Наибольший расчетный внутренний диаметр манжеты при наименьшей 
усадке Ун,,,* =  1.2 % и наибольшем размере формообразующей полости 
<Д, я« 6 -  106.6 +  0,035-106.625) равен:

) -  106.635(1- -У )-1 0 5 .3 5 5  мм.
62 . Проверяем выполнение неравенства (5) пункта 3:

^ 15 Лип
Допуск размера d = l0 5 ± 0 ,8 равен:

6H na-d„.,«e-d.yll4- 1 0 5 ,8 - 1 6 1 ,2 - 1,6  ми 
105,35б< 105,8—0 ,1 5 -! ,6< 105.56.
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O p . 36 ГОСТ ТМ И — «2

6.3. Наименьший расчетный внутренний диаметр манжеты при наибольшей 
усадке У*»*6—2% и наименьшем размере формообразующей полости (Dj.,»** — 
*  106.6—0,022= 106.578) равен:

С £ - Ъ . в « . ( 1 -  Т И Т )  -  106,578 (I - J ^ ) -  104,45 мм.

6.4. Проверяем выполнение неравенства 6 пункта 3:

и̂аим >  ^„,нм+0.!5Дила 
104,45 >  104,2 1- 0,15-1 ,б> 104,44 мм.

6.5. Полученные наибольший (d**^ «105,36 мм) н наименьший 
<cf£J^ =  104,45 мм) расчетные диаметры изделия входят э поле допуска внут­
реннего диаметра манжеты d«105±0,8 мм с запасом не менее 15% от границ 
поля допуска, что. отвечает условиям проверочного расчета. Следовательно, раз­
мер формообразующей полости

Н7
D, — 106,6 -jjg- рассчитан верно.
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