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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

УПЛОТНЕНИЯ ШЕВРОННЫЕ РЕЗИНО ТКАНЕВЫЕ 
ДЛЯ ГИДРАВЛИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ

Технические условие

Rubber-fabric chevron seals for hydraulic units 
Specifications

ГОСТ

22704—77

О КП  25 3 H I

Срок демсгамя с 01.01.79 
до 01.01.Р4

Настоящим стандарт распространяется на шевронные резино­
тканевые уплотнения для штоков и цилиндров гидравлических 
устройств диаметром до 2000 мм. работающих при давлении до 
63 МПа со скоростью возоратно-пистунательного движения до 
3 м/с в среде минеральных масел, нефти, пресной и морской воды, 
водных эмульсий при температуре от минус 50 до плюс 100Х  
(кратковременно до 120'С).

Типовые конструкции уплотнений штоков и цилиндров указаны 
в приложении 1.

1. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

1.1. Конструкция и размеры комплекта уплотнения должны 
соответствовать указанным на черт. I п табл. 1.

Размер d  соответствует диаметру уплотняемого штока. Размер 
D  соответствует диаметру уплотняемого цилиндра. Размер Н  ука­
зан при наибольших предельных размерах, входящих в комплект 
детален без ноджатня.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

И з д а т с -scT B o  с та н д а р т о в , 1977 
®  И з д а те л ь с тв о  с та н д а р т о в , 1990 

П е р е и з д а н и е  с  и зм е н е н и я м и
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У—«прожила манжета: ?—иажяммос кольцо; J -опормс* кольцо 
Черт. 1

Т а б л и ц а  1 
мм

10

12

13

14

15

16

18

20

20

20
22

22
24

25

24
26

25
27

26
28

28
30

30
32

35

•10

15

19

24

18

22
28

Н
при числе манжет К комплекте 

-----1-----

21

26

33

24

29

38

27

33

13

30

37

48

33

40
52

36

41

57

39

47

62
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Продолжение табл I
мм

а D

н
при числе «лижет в комплекте

2 S 4 a б 7 6 9 Ю

21 36 19 22 26 29 33 37 40 44 47

22

32
15 18 21 24 27 30 33 36 39

34

37 19 22 26 29

38

33 37 40 14 47
42 24 28 33 43 48 52 57 62

24 36
18 21 24 27 30 33 36 39

25
37

15

40 19 22 26 29 33 37 40 44 47
45 24 28 33 38 43 48 52 57 62

26 36
15 18 21 24 27 30 33 36 39

28
40

43 19 32 26 29 33 37 40 44 17
48 24 28 33 38 43 48 52 57 62

30
42 15 18 21 24 27 30 33 36 39
45 19 22 26 29 33 37 40 44 47
50 24 __28__

18

33 38 43 48 52 57 62

32
44 15 21 24 27 30 33 36 39
47 19 22 26 29 33 37 40 44 47
52 24 28 33 38 43 48 52 57 62

33 45 15 18 21 24 27 30 33 36 39

35
47 15 18 21 24 27 30 33 36 39
541 19 22 26 29 33 37 40 44 47
55 24 28 33 38 43 48 52 57 62

36
48 15 18 21 24 27 30 33 36 39

51 19 22 26 29 33 37 40 44 47
56 24 28 33 38 43 48 52 57 62

38 50 15 18 21 24 27 30 33 36 39
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Продолжение табл 1
мм

при *мсле
н

налжет I» комплекте
& О

2 а 4 & с 7 8 9 ш

52 15 18 21 24 27 30 33 36 39
«0 55 19 22 26 29 33 37 40 44 47

60 24 28 33 38 13 48 52 57 62

41 S6 19 22 26 29 33 37 40 44 47

43 63 24 28 33 38 43 48 52 57 62

45
60 19 22 26 29 33 37 40 44 47

65 24 28 33 38 43 48 52 57 62

48 63
19 22 26 29 33 37 40 44 47

50
65

70 24 28 33 38 43 48 52 57 62

65
70 19 22 26 29 33 37 40 44 47

75 24 28 33 38 43 48 52 57 62

56
71 24 28 33 38 43 48 52 57 62 _

76 24 28 33 38 43 48 52 57 62

75 19 22 26 29 33 37 40 44 47
60 80 24 28 33 38 43 48 52 57 62

85 30 35 41 47 S3 59 64 70 76

63
7Я 19 22 26 29 33 37 10 44 47

83 24 28 33 38 13 48 52 57 62

80 '1 9 22 26 29 33 37 40 44 47

65 85 21 28 33 38 43 48 52 57 62

90 30 35 41 47 53 59 64 70 76

70
85 19 22 26 29 33 37 40 44 47

95 30 35 41 47 53 59 64 70 76

70 90 24 28 33 38 43 48 52 57 62

90 19 22 26 29 33 37 40 14 47

75 95 24 28 33 38 43 48 52 57 62

100 30 35 41 47 1 53 59 64 1 70 76
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Продолжение табл. I
мм

л D
при 'ГВГЛС

н
М4ИЖ4Т ® комплекте

2 3 4 6 б 7 я 9 :о

95 19 22 26 29 33 37 40 44 47
80 100 24 28 33 38 43 18 52 57 62

105 30 35 41 47 53 59 64 70 76
too 19 22 26 29 33 37 40 44 47

85 105 24 28 33 38 43 48 52 57 62
ПО 30 35 41 47 53 59 61 70 76
105 19 22 26 29 33 37 40 44 47

90 110 24 28 33 38 43 48 52 57 62
115 30 35 41 47 53 Э9 64 70 76
ПО 19 22 26 29 33 37 40 44 47

95 115 24 28 33 38 43 48 52 57 62
120__ 30 35 41 47 53 59 64 70 76
115 19 22 26 29 33 37 40 44 47

300 120 24 28 33 38 43 48 52 57 62
125 30 33 41 47 53 59 64 70 76

105
125 24 28 33 38 43 48 52 57 62
135 36 43 50 57 64 72 79 86 93
125 19 •22 26 29 33 37 40 44 47

11 п 130 24 28 33 38 43 48 52 57 62J IU
135 30 35 41 47 53 59 64 70 76
НО 36 43 50 57 64 72 79 86 93

115
135 24 28 33 38 43 48 52 57 62
НО 30 35 41 47 53 59 61 70 76
140 24 28 33 38 43 18 52 57 62

120 145 30 35 41 47 53 59 64 70 76
150 36 43 50 57 61 72 79 86 93
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П р о д о л ж е н и е  табл I
мм

при
н

•пело манжет » комлдгкто
<1 D

2 3 4 6 6 7 8 9 10

НО 19 22 26 29 33 37 40 44 47

125 145 24 28 33 38 43 48 52 57 62

150 30 35 41 47 53 59 61 70 76

155 36 43 50 57 61 72 79 86 93

130
150 24 28 33 38 43 48 52 57 62

160 36 43 50 57 61 72 79 86 93

160 24 28 33 38 43 48 52 57 62

н о 165 30 35 41 47 53 59 64 70 76

170 36 43 50 57 61 72 79 86 93

150
170 24 28 33 38 43 48 52 57 62

180 36 43 50 57 64 72 79 86 93

180 24 28 33 38 43 48 52 57 62

160 185 30 35 11 47 53 59 64 70 76

190 36 43 50 57 64 72 79 86 93

190 24 28 33 38 43 48 52 57 62
170

200 36 43 50 57 61 72 79 86 93

•200 24 28 33 38 13 48 52 57 62

180 205 30 35 41 47 53 59 61 70 76

210 36 43 50 57 64 72 79 86 93

190 220 36 43 50 57 61 72 79 86 93

220 24 28 33 38 13 18 52 57 62

203 225 30 35 11 47 53 59 61 70 76

230

210 240 36 43 50 57 64 72 79 86 93

250
220

260 сс ЛЯ 74 83 93 102 111 121
210 280

Wv Г 1
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Продолжение т ол I
им

при
и

магде манжет 1  комплекте
й о

2 3 4 3 С J  1 
•

S 10

250 280 36 43 50 57 61 72 79 86 93

290
46 55 74 1 IV ) I I I 11)1

260 300
0 * 7 O j IUZ 1 1 1 M X

270
300 36 43 50 57 6i 72 79 86 93

310 46 55 65 74 83 93 102 111 121

280
310 36 43 50 57 64 72 79 86 93

320 46 55 65 74 83 93 102 111 121
290 320

36 43 е л 57 64 72 7  л 86 93

300
330

«эи /У

340 46 55 65 74 83 93 102 111 121
320 350 36 43 50 57 64 72 79 86 93
320 360 46 55 65 74 83 93 102 111 121
330 360 36 43 50 57 64 72 79 86 93

З Ю 380 46 55 65 74 83 93 102 111 121

360
390 36 43 50 57 64 72 79 86 93

400 46 55 65 74 83 93 102 111 121
370 400 36 43 50 57 64 72 79 86 93
380 420 46 55 65 74 83 93 102 111 121

400
430 36 43 50 57 64 72 79 86 93

440
46 55 65 74 83 93 Ю2 111 121

410 450

420
450 36 43 50 57 64 72 79 86 93

460
46 55 65 74 83 93 102 111 121

440 480

4 в Л 480 36 43 50 57 64 72 79 86 93450
490

46 55 65 74 83 93 102 111 121
460 500
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Продолжение табл. /
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Продолжение табл. 1

, П р и м е ч а н и я :
1. Размер Н — для справок.
2. Д ля машин и сборочных единиц, находящихся в эксплуатации, допускает­

ся применение уплотнений размерами, не предусмотренными табл. 1, в соответ­
ствии с отраслевой нормативно-технической документацией.

(Измененная редакция. Изм. /6 I ,  3 ).
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1.2. Конструкция и размеры шевронных манжет должны соот­
ветствовать указанным на черт. 2 и табл. 2.

* Размеры для справок.
Размеры обеспечиваются инструментом.

Р—рабочая иоосрлиость
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Уплотнения должны изготовляться в соответствии с  тре­
бованиями настоящего стандарта.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 1).
2.2. Для изготовления уплотнений следует применять ткань 

доместик по ГОСТ 1104—69 или хлопчатобумажные и комбиниро­
ванные ткани, имеющие прочностные показатели не ниже, чем у 
ткани доместик, промазанные резиновой смесью. Допускается при­
менять нажимные и опорные кольца из бронзы, текстолита, полиа­
мидов и других материалов.

(Измененная редакция. Изм. № 3).
2.3. Для промазывания ткани следует применять резины, ука­

занные в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Группа резины Тип наутукл Температура работой среды. “С

1 Ш ирит О г минус 30 до плюс 70
2 Наирит- fC K H O r минус 50 до плюс 700

2.4. Физико-механические показатели резин указаны в 
табл. 5а.

Т а б л и ц а  5а

Мориа для манжет группы

Нааиевааамис вокауледя Пароли категория качества Высшая кате 
юр и и кач-fta*

1 rpynsa 
дойны

2 групп* 
рммни

2 группа 
резины

1. Условная прочность при раг>- Не конт- 4.0 4.4
рыве. МПа. нс менее 

2. Относительное удлинение при 
разрыве. Ч). нс менее

ротируется 

То же 300 300
3, 4. (Исключены. Изм. М  2).
5. Изменение массы после воз­

действии стандартной жидкое! и 
СЖ Р-2 при температуре 100'С п 
течение 72 ч, % , не более Нс конт- 20 20

6. Прочность связи между от­
дельными слоями прорезиненной 
ткани на 1  см ширины образца, 11, 
не мснсс

полируется

•10 10 12

(Измененная редакция, Изм. Лт 1 ,2 ).
2.5. (Исключен, Изм. ЛЬ 1).
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2.6. Уплотнения, предназначенные для работы в тропических 
условиях, должны изготовляться с применением резин в соответ­
ствии с требованиями ГОСТ 15152-69 .

2.7. Качество поверхности уплотнения обеспечивается формую­
щей поверхностью пресс-формы, шероховатость которой не долж­
на быть грубее /?а<0,32 мкм.

2.8. Манжеты, нажимные и опорные кольца диаметром более 
500 мм допускается изготовлять из профильных полос соответ­
ствующего поперечного сечения с одним стыком.

2.9. Внешний вид уплотнений должен соответствовать требова­
ниям, указанным в табл. 6.

Вид дефекта

Норка, не бодеа

для цедкноформсааянихуплотнений АЛЯ профильных РОДОС

на рабочей 
псьерхностм 

маиже7

и г  лоасрхкостя 
колец и  осгад̂ - 
них О0»срх»11>
CTJCX МАИЖСТ

па рабочей 
покрхжостя 

н а й м е т

на лсоерхиос-ги 
хоаеа и осталь­
ных поверхно­
стях момжет

Возвышения.
углубления 0.3 1.0 0.5 1.5

Недопрессовкк, Не допус- Глубина 0.5 Глубина 0.5 Глубина 1.0
пузыри каются Площадь Площадь Площадь

50 им* 50 мм1 100 мм1 в
в количестве 1 количестве 2
на I м на I к

Выступающие 0.7 Д ля опорных 1.5 по всей длине
следи o r обрезки по всему колеи. по раз-
выпрессовки периметру меру — 1 мм

Вырывм Не допус- Глубина 0.5. Глубина 0,5 1 лубина 1.0
каются длина Юс!> в количестве s количестве

по периметру 1 на 1 м 2 на 1 м

Выход резины Д о п у с к а е т с я
на поверхность

Разнотон Д о п у с к а е т с я

Складки, следы. Допускаются без расслоения
состыковки и кои-
цоз тканей яагото-
вок

Искажение фор- Половина поля допуска
мы

(Измененная редакция, Изм. «ЧЬ 2, 3 ).
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2.10. Т р е б о в а н и я  к н а д е ж н о с т и
2 .ЮЛ. Установленный срок службы н установленный ресурс 

уплотнений в зависимости от группы резины и температуры экс­
плуатации должны соответствовать приведенным в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Гр>«ПА
решим

Температурный 
виггрвлл рдбо 
I «способное! й 

уплотненно. *С

Установлен 
кий срок 

службы, лет
Установленный ркупс

1

2

Or минус 30 
ДО ПЛЮС 70

От минус 50 
до плюс 120

2

5

2 года при температуре от минус 
30 до плюс 70 С, п.1 них при темпера­
туре от 50 до 71УС ■ 6 мсс 

5 лет при теиперэгуре от минус 50 
до плюс 120'";. ил них при темпер i- 
туре от 50 до ВО"Г — J год иля при 
температуре от 80 до ЮОС •- 2 мес­
или при температуре от 100 до 
1204; -  10 сут.

П р и м е ч а н и е .  Установленный срок службы исчисляется со лия установ­
ки уплотнений в сборочные единицы.

2.10.2. Срок сохраняемости уплотнений в россыпи - *2  года. 
Срок сохраняемости исчисляется со дня приемки уплотнений

службой технического контроля предприятия-изготовителя. Д о­
пускается увеличивать срок сохраняемости за счет соответствую­
щего снижения установленного срока службы.

2.10.3. 80%-ный ресурс уплотнении с применением резины 1-й 
группы при температуре эксплуатации нс выше 70СС и с примене­
нием резины 2-й группы при температуре эксплуатации не выше 
120°С соответствует приведенному в табл. 7 и 8.

Т а б л и ц а  8

WN-шы* ресурс. •н'км. не меис*, при д о л е т и  рабочих сред. МП*

До 10 Се. 10 до 1*6 С*. »  до 6и Си. 60 до 63
Группа
pvilMW при сков ОСТИ, м/с

До 1 С« 1 до 3 До 1
С». 1 
до 3 До 1 С». 1 

до 3 До 1 Се. 1 
по 3

1 3000 1250 2000 800 1200 400 500 150
‘ 10000 7-500 7000 5000 1500 2500 1500 1000

2 4500 2000 3000 1250 1500 600 800 300
15000 12000 11000 7500 5000 3500 2.500 2000

2.10.4. Критерием отказа уплотнений является степень герме­
тичности. не превышающая 0.5 см?/мг к концу пыработки их 
ресурса.
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Фактическая степень герметичности V, см3/м®, для жидких ра­
бочих сред должна определяться по формуле

где Q — объем утечки рабочей среды за п циклов, см1;
диаметр уплотняемой поверхности штока или цилиндра, 
м;

/« — путь трения за I цикл, м. За цикл принимается переме­
щение на величину хода и возврат о исходное положе­
ние.

2.10; 2.10 1—2.10.4. (Введены дополнительно, Изм. № 3).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Уплотнения предъявляются к приемке партиями. Партией 
считают манжеты или кольца одного типоразмера, изготовленные 
из одной группы резины и ткани в количестве не более 1000 шт.

3.2. Уплотнения должны подвергаться приемо-сдаточным, пе­
риодическим и типовым испытаниям.

3.3. При приемо-сдаточных испытаниях проверяют на соответст­
вие и. 2.9 100% уплотнений; п. 1 .2— размеры h , d , b . и. 1.3 • раз­
меры h i .  d u b 2, п. 1.4 — размеры h it d-. b 3 —  2% партии, но не ме­
нее 5 шт. Результаты испытаний распространяются на всю пар­
тию.

3.4. Типовые испытания должны проводиться при изменении 
марки ткани п рецептуры резины дли промазывания ткани. Сле­
дует проверять прочность связи межди слоями прорезиненной тка­
ни и физике-механические показатели резин 2-й группы по табл. 5а.

Размеры уплотнений следует проверять при применении новых 
и отремонтированных пресс-форм.

Размеры h. hi, hi. Л4, hi. Л6, b. Ьг, Ь3 проверяют при апробиро­
вании пресс-форм на целых уплотнениях (без разрезания) не ме­
нее чем на 2 отпрессовках с каждого гнезда пресс-форм.

3.5. При периодических испытаниях проверяют прочность связи 
между слоями прорезиненной ткани для резины 1-й и 2-й группы, 
физико-механические показатели резин 2-й группы и размеры уп­
лотнений по п. 1.2— d . b , п, 1.3—db b t , по п. 1.4—ds, Ь 3— 0.5% те­
кущей партии, но не менее 5 шт.

Периодические испытания должны проводиться не реже раза в 
месяц.

3.6. При получении неудовлетворительных результатов испыта­
ний хотя бы по одному из показателей проводят повторные ис­
пытания по этому показателю на удвоенном числе образцов испы­
туемой партии, или 100%-ную проверку размеров деталей.
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Результаты повторных испытаний являются окончательными
3.7. Каждая партия манжет, нажимных и опорных колец соп­

ровождается документом о качестве, содержащим:
наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение;
номер партии;
число (кг, шт.);
дату изготовления (год. месяц);
штамп технического контроля предприятия-изготовителя.
Разд. 3. (Измененная редакция, Изм. № 3 ).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Качество поверхности контролируется внешним осмотром 
или сравнением с контрольным образцом, утвержденным в уста­
новленном порядке.

4.2. Размеры уплотнений проверяют универсальными измери­
тельными инструментами или с применением оптических средств.

4.1, 4.2. (Измененная редакция, Изм. № 3 ).
4.3. Прочность связи между слоями прорезиненных тканей — 

по ГОСТ 6 7 6 8 -7 5 .
Методика изготовления стандартных образцов приведена в ре­

комендуемом приложении 2.
4.4. Физнко-механнческне показатели резин 2-й группы (п. 2.4) 

проверяют по ГОСТ 269—66.
Условную прочность при разрыве, относительное удлинение при 

разрыве — по ГОСТ 270—75;
изменение массы после воздействия стандартной жидкости 

СЖ Р-2 — по ГОСТ 9.030—74.
(Измененная редакция, Изм. № 2).

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Манжеты, нажимные и опорные кольца должны иметь 
рельефную маркировку с указанием диаметров d X D ,  наименова­
ния или товарного зиака предприятия-изготовителя.

Рельефная маркировка на уплотнениях с внутренним диамет­
ром до 26 мм не наносится, а данные указываются на ярлыке, 
прилагаемом к каждой партии уплотнений.

Уплотнения, изготовляемые из полос, должны иметь рельеф­
ную маркировку с указанием ширины полосы, наименования или 
товарного знака предприятия-изготовителя.

П р и м е ч а н и е .  По согласованию потребителя изготовителем может нако- 
ситпся краской маркировка группы резины: 1-й группы — одной полосой; 2 Я 
группы — двумя полосами.

(Измененная редакция, Изм. .4  3).
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5.2. Рельефная маркировка обеспечивается пресс-формой. 
Шрифт маркировки — по ГОСТ *26.008--85 или по ГОСТ 26.020—80 
в зависимости от размера уплотнений, но не более 5 мм.

5.3. Маркирование уплотнений тропического исполнения долж­
но производиться с учетом требований ГОСТ 15152—69.

5.4. Уплотнения должны быть упакованы в ящики по ГОСТ 
16511—86 и ГОСТ 18573—86, выложенные водонепроницаемой 
бумагой по ГОСТ 8 8 2 8 -7 5  или парафиновой бумагой по ГОСТ 
9569—79.

Допускается небольшие партии уплотнений упаковывать в фа­
нерные ящики или ящики нз гофрированного картона.

Масса брутто ящика не должна быть более 50 кг.
Допускается упаковывание в общую тару уплотнений разных 

партий, при этом каждая партия должна иметь внутри ящика 
свою упаковку.

Уплотнения, в виде полос, свертываются в бухты, перевязыва­
ются в двух (трех) местах и укладываются в ящики или мешки.

Указанный вид упаковки распространяется на контейнерные 
перевозки.

Допускается по согласованию изготовителя с потребителем 
другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность уплотнений 
при транспортировании.

5.5. 5.6. (Исключены, Изм. № 3 ).
5.7. Маркировка транспортной тары — по ГОСТ 14192—77.
5.8. Уплотнения транспортируют транспортом любых видов в 

крытых транспортных средствах при условии соблюдения правил 
перевозки, предусмотренных для транспорта данного вида.

5.9. Уплотнения должны храниться в упакованном виде в отап­
ливаемом помещении на расстоянии нс менее I м от отопительных 
приборов.

При хранении уплотнения не должны подвергаться воздейст­
вию прямых солнечных лучей и веществ, разрушающих резину и 
ткань.

Допускается хранение уплотнений в упакованном виде в не­
отапливаемых складах или собранными в сборочные единицы при 
температуре от минус 50 до плюс 5 0 Х .

В случае хранения или транспортирования при отрицательной 
температуре перед монтажом уплотнения должны быть выдержа­
ны при температуре (2 0 ± 5 )СС в течение 24 ч.

5.7—5.9. (Измененная редакция. Изм. ЛЬ 3 ).

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие уплотнений требо­
ваниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспор­
тирования, хранения и эксплуатации.
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6.2. Гарантийный срок хранения уплотнений — 2 года со дня 
их изготовления.

6.3. Гарантийный срок эксплуатации уплотнений с применени­
ем резины 1-й группы— 2 года со дня ввода в эксплуатацию при 
гарантийной наработке (перемещении) 500 км; уплотнений с при* 
менением резин 2-й группы — 5 лет со дня ввода в эксплуатацию 
при гарантийной наработке (перемещении) — 1000 км.

Днем ввода уплотнений в эксплуатацию считается день уста­
новки уплотнений в сборочные единицы.

Разя. 6. (Измененная редакция, Изм. Лв 3).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемо*

УКАЗАНИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ И МОНТАЖУ УПЛОТНЕНИЙ

I . Число манжет в комплекте уплотнения в зависимости от диаметра штока 
и давления рабочей жидкости в цилиндре должно быть ис менее указанного 
в табл. I .

Т а б л и ц а  I
Р а з м е р ы  п мм

Диаметр Ширина
Число манжет а комплекте вря давлении. 

МПа. нс более
штока

d
манжеты

ь
6.J Ю 1’0 32 «0 вэ

5.0 4 \ 5 6

От 10 до 30 6.0

7.5
3

3 3
4

4 5

10.0

6.0 4 4 5 6 6 7

Се.  30 до 60
7.5 4 5 5 5

10.0  

12.5 .
3

3 3 4 4 5

7.5 4 4 5 6 7 8

Со. 60 до 100 Ю.О 4 5 6 7
12.5

3
3 3 4 5 6

7.5 4 5 6 7 8 9

Се. 100 до 220 10.0 4 5 6 7 8
15.0 3 3 4 5 6 7

Св . 220 до 500 15.0 4 5 6 7 8 9

20.0 3 4 5 6 7 8

Си. 500 до 750 20.0 3 4 5 6 7 8

С.в. 750 до 1450 23.0 4 5 6 7 8 9

Св. 1150 до 2000 30.0 5 6 7 8 9 10

2. Число манжет в комплекте уплотнения цилиндра должно быть не менее 
2 при давлении до 32 МПа и нс меиес 3 при давлении до 63 МПа.
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3.1. Примеры монтажа уплотнений штохя приведены на черт. I а, б
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г

I—ограничительная ®ай0»: 1—дреягжнсе К04М№ к— напас для поджатая 
уплотнения. *—оссасс сж*тн« при яоитаже
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3,1.1. Шероховатость поверхностей сопрягаемых деталей с учетом покрытий 
ия черт. 2.

3.1.2. Трушиеся поверхности соприкасающиеся с  уплотнениями должны иметь 
твердость нс ниже 61.0 H R C ,.

Рекомендуется применять покрытие хромой, при этом перед хромированием 
поверхность должна иметь твердость не ниже 46,4 HRC»

(Измененная редакция, Нам. Л  2).
3.1.3. Д ля облегчении монтажа и устрвисиия возможности повреждении

уплотнений необходимо предусмотреть входны е фаски в цилиидрс с размерами, 
указанными на черт. 2 ; 4 и в табл. 2. _  „

Т а б л и ц а  2

ь 5,0 6.0; 7.6 10.0; 12,5 15.0; 20.0 25.0; 30,0

с 1 5 6 8 10

3.1.4. Осевой размер посадочного места следует выполнять по максималь­
ному размеру Н уплотнения с учетом возможности подтяжки при монтаже и 
эксплуатации.

3А 5. Толщина ограничительных шайб или наименьший зазор К до ноджа- 
тия уплотнения н значение величины первоначального поджатия уплотнении е 
в зависимости от ширины манжеты b н количества манжет приведены в табл. 3.

Величина е  обеспечивается путем подбора толщины ограничительных шайб 
с учетом фактической высоты уплотнения. Дальнейшее поджатие в процессе 
эксплуатации производится путем установки ограничительных шайб меньшей 
толщины в случае монтажа по черт. 1 а. б, о. г, о  н большей толщины в случае 
монтажа по черт. 1 е.

3.1.6. При применении уплотнений из профильных полос опорное кольцо, 
манжеты и нажимное кольцо подгоняются по размерам d  н [> (места стыковки 
режутся под углом 30—6СГ) н устанавливаются в посадочное место. При уста, 
новке кх стыки должны располагаться под утлом 120° относительно друг друга.



ГОСТ 22704—77 С. 55

Т а б л и ц а  3
мм

Число иаяжтт а уплотнении

ь
3 . 5 6 7 8 9 Ю

к е К е К е К е К С К с К • К •

5.0 7 0.3 8 0,4 9 0.5 10 0.6 10 0.6 11 0.7 12 0.8 13 0.9
6.0 8 0.4 9 0.5 10 0.5 11 0.7 11 0.8 12 0.9 13 1.0 11 1.1
7.5 9 0.5 10 0.0 11 0.7 12 0.8 13 0.9 11 1.0 15 1.2 16 1.5

10,0 10 0.8 11 0.3 12 1,1 13 1.3 14 1.4 16 1.6 17 1.8 1 8 1.9
12.5 13 1,3 15 1.6 17 1.9 18 2.2 21 2.5 23 2.8 25 3.1 27 3,5
15.0 14 1.3 16 1.6 18 1.9 20 2.2 22 2.5 23 2.8 25 3.2 27 3.5
20.0 15 1.5 17 1.7 19 2,0 21 2.3 23 2.6 25 2.9 27 3.3 29 3.7
25.0 20 1.8 22 2.1 21 2.1 27 2.7 29 3.1 31 3.4 34 3.3 33 4 . 3

30.0 22 2,3 24 2.9 27 3.3 30 3.7 32 4.2 35 1.7 38 5.1 10 5,6

3.2. Примеры монтажа уплотнений цилиндра приведены на черт. 3 а. б. ,>. 
а

В т у л к а  з а щ и т *  а я
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в

Черт. 3

3.2.1 Шероховатость поверхностей сопрягаемых деталей указана на черт. 4.

Е—радиальное бкемие 
Черт. 4

.12.2. Осевой размер h. посадочного места следует выполнять по максималь­
ной высоте уплотнения с возможностью обеспечения поджатим при монтаже.

3.2.3. Рекомендуется для уплотнений цилиндра применять неразрезные уп­
лотнения. .

3.3. Выбор предельных отклонений диаметров сопрягаемых деталей по си­
стеме отверстия в зависимости от давления должен производиться по таол. 4.
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Т а б л и ц а  4
Р а з к е р ы  в мм

Уплотнительный диаметр Радиальное 
биение Е

Предельные отклонения ди.1 *етроа 
еогрхгаеимх летало* при давлении. МПв

До 20 Св. 2U до 32 с», за до чз

До 80 0.07 НО/(8 Н9Л8 Н9/17
Св. 80 до 180 0.10 119/18 H9/I7 H9/I7
Св. 180 до 500 0.15 Н9.18 Н9/17 Н7/17
Св. 500 до 1000 0.30 Н8/с8 HW7 H7/I7
Св. 1000 до 2000 0.50 Н8/(7 Н8Д7 Н7/Г7

П р и м е ч а н и е .  При отступлении от предельных отклонений диаметров 
сопрягаемых деталей в сторону увеличения требуется установка защитных вту­
лок из бронзы, полиамида, фторопласта и других материалов, обеспечивающих 
требуемые величины диаметральных зазоров.

3.4. При применении нажимных и опорных колеи из текстолита, полиамида, 
бронзы и других материалов их геометрические размеры должны быть: угол 
105°±2С30’ радиусы г*, г» в соответствии с табл. 3. 4 стандарта. Предельные 
отклонении диаметров нажимного кольца должны соответствовать указанным 
в табл. 4 иасгоишсго приложения.

4. При длительной работе уплотнений при температуре более 8 0 С  реноме» 
дуется применять охлаждение рабочих жидкостей.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

МЕТОД ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОБРАЗЦОВ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОЧНОСТИ 
СВЯЗИ МЕЖДУ с л о я м и  ПРОРЕЗИНЕННОЙ т к а н и  

ПО ГОСТ 6788-75

1. Образны для испытания должны иметь форму прямоугольного паралле­
лепипеда толщиной нс яснее 2 мм, длиной, обеспечивающей расслоение на 
участие не менее 100 мм. ширинок 25 им, прмамвемой для расчета и обуслов­
ленной расстоянием между режущими кромками шглицевого ножа. Тодщ иг/ 
образцов измеряют толщиномером ТР-10 по ГО С Т J 1358—89, длину — линейкой 
по ГО С Т 427—75.

2 Образцы вырубают из резинотканевых пластин, вулканизованных в 
пресс-формах и рамках с глубиной гнезда 2-од мм, и размерами а плане нс 
менее 140X100 мм или между плитами с  применением ограничительных лине­
ек. При вырубке образков отступают от края пластин нс менее чем на 10 мм.

Образцы вырубают при помощи штампа е режущими кромками ие менее 
145 мм', с односторонних углом заточки лезвий ножей не более 25" я расстоя­
нием между режущими кожами (25-Е0.2) мм НснараллсльИогть ножей относи­
тельно кромки плаегниы при резке — не более 2 мм на длине 140 мм.

3. Д ля  изготовлении пластин из прорезиненной ткани вырезают заготовки 
по размеру гнезда пресс формы с  допуском по длине и ширине минус 3 мм 
таким образом, чтобы основа ткани совпадала с длиной пластины При нали­
чии закругленных углов пресс-формы в плате утлы заготовок также скругля­
ют с допуском минус 1,5 мм ог размера пресс-формы Затем заготовки накла­
дывают друг на друга, прикатывая их роликами. Между заготовками плас­
тины прокладывают целлофановую пленку с одной стороны по всей ширине 
заготовки на длину (33± 5) мм

Число слоев ткани подбирается таким образом, чтобы толщина заготовки 
в прикатанном виде была (2,5±0,2) мм. Число слоев ткани должно быть ие 
менее 3

Если толщина заготовки превышает 2,7 мм, то вулканизацию пластин осу­
ществляют между плитами с применением ограничительных линеек, обеспечи­
вающих деформацию заготовок в пределах 15—304s.

Вулканизацию пластин производят в режимах, установленных нормативно- 
технической документацией ид изделие.

(Измененная редакция, Изм. Л* I ) .
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