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РАЗРАБОТАНЫ Министерством тракторного и сельскохозяйствен­
ного машиностроения

ИСПОЛНИТЕЛИ

Я . А.. Дьаченко, Н . М . Лааручаико, Л . А . Сафронова

ВНЕСЕНЫ Министерством тракторного и сельскохозяйственного 
машиностроения

Зам министра С . Г . Кириченко

УТВЕРЖДЕНЫ И ВВЕДЕНЫ В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государ- 
ственного комитета СССР по стандартам от 14 октября 1982 г. 
М2 3970

©  Издательство стандартов, 1983



УДК 678.057.726-3:<)M.3J4 Группа 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 ШЕВРОННЫХ РЕЗИНОТКАНЕВЫХ 

МАНЖЕТ

Конструкция и размеры

Packets of three — cassets press moulds for 
manufacturing the rubber — fabric chevron cuffs. 

Design and dimensions.
ОКП 39 0381 00

ГОСТ
25479-82

Постаиоаламием Государственного комитета СССР по стандартам от 14 октяб­
ря 1981 г. Н« 3970 срок введения установлен

С 01.01. 84

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

I. Настоящий стандарт распространяется на пакеты, устанав­
ливаемые в блоки трехкаосетных пресс-форм по ГОСТ 24318—80 
(вариант 1) и ГОСТ 25109—81 (вариант 2) для изготовления шев­
ронных манжет резинотканевых уплотнений по ГОСТ 22704—77.

. 2. Исполнительные размеры формообразующих полостей па­
кетов рассчитаны с учетом линейной послевулканизационной 
усадки формуемого материала от 0 до 2 %.

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

Т а б л и ц а  I
Усаяка матери*». %

Допускаем**
Расчетная

Наименьшая Наибольшая

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 лослевулка- 
ннзацнонной усадки резиновых смесей указан в справочном при­
ложении 1 к ГОСТ 24513—80.

Игдание официальное 
★

Перепечатка ноепрещеиа
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Стр. 2 ГОСТ 21479—S3

3. Конструкция к размеры пакетов с вариантами исполнения па­
за для крепления пакета в блоке кассетной пресс-формы, должны 
соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 2.

I ________ .
'Ч]0.05\А\

•  Размер для справок.

1—аулвсоя по т*вд. 2: 2~ о<Ыыл по табл. 2; 
J-матрива по га<Ья. 2

Черт. 1
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ГОСТ 2S479—Ч  Стр. 3
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Стр. 4 ГОСТ 25479— 12
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Ctp. 8 ГОСТ 2Ш *— 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  пакетов для изго­
товления шевронной манжеты М10Х20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5%:

Пакет 1017-3601-0,5 ГОСТ 25479-82
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 обозначение манжеты по ГОСТ 
22704—77;

на пуансоне и матрице —обозначение пакета, расчетное зна­
чение усадки формуемого материала, порядковый номер пакета и 
обозначение манжеты по ГОСТ 22704—77 (при необходимости). 
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 к ГОСТ 25481—82.

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

Размеры d, В и Г\ должны соответствовать указанным в табл. 4.

10



ГОСТ. 35479—93 Стр. 9

•  Р«меры для справок.
Черт. 2
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ГОСТ 2547»—«2 Стр. 15
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Стр. \6  ГОСТ 25479—82
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Стр. 20 ГОСТ 254 T9—42

D Л в
(прея. огня, no HI3) г„ не Соям

38 33 м 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 Мб

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 из­
готовления шевронной манжеты М10Х20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5%:

Пуансон 1017-360Ц001 — 0,5 ГОСТ 25479-82
4.1. Для манжет с внутренним диаметром более 26 мм и шири­

ной профиля более о мм на поверхности А гравировать в зер­
кальном изображении размеры манжеты D к d по ГОСТ 22704—77 
и товарный знак предприятия-изготовителя. Шрифт — по ГОСТ’ 
26.020-80:

2- ПрЗ — для манжет шириной профиля 6 и 7,5 мм;
3- ПрЗ — для манжет шириной профиля 10 и 12,5 мм;
4- ПрЗ — для манжет 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 ука­

занным на черт. 3 и в табл. 5.
Размеры d, В, ги I, Л2 должны соответствовать указанным в 

табл. 6.
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ГОСТ Ш Л - И  Стр. 21

Черт. 3
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Стр. 22 ГОСТ 2*47»—12
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ГОСТ U 4 7 V -I2  Стр. 23
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Стр. 24 ГОСТ 25479— 12
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ГОСТ JM7*—И  Стр. 25
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ГОСТ 25479—82 O p . 27

D d
в

(прел. откл. 
по Н1Э) ыХ. 1 Л*

38 33 1.4 0.1

7 8.5

45 49

1.9

0 2

S3 45

60 53

63 55

71 63

7S 68

85 77
2.2

95 87

105 96

2.8
0.3125 115

135 123

170 158
3.4 12 13,5

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 шевронной манжеты МЮХ20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5%:

Обойма 10П -36011002 — 0,5 ГОСТ 25479-82

6. Конструкция, и размеры матрицы должны соответствовать 
указанным на черт. 4 и в табл. 7.

Размеры d, В к г\ должны соответствовать указанным в 
табл. 8.
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Crp. 38 ГОСТ «47*—83
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Стр. 30 ГОСТ 214Г9—«2

32



ГОСТ Ы 7 » -« 2  Стр. 31
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Стр. 32 ГОСТ 25479—82
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Стр. 34 ГОСТ 25479— 12

MU Т а б л и ц а  8

D d
-  в

(пред- 
от» л- 

■ no HI3)
ги  н« болел

38 33 1.4 0.1

45 39

53 46

60 53 1.9
63 55 0.2

71 63

75 68

85 77
.2.2

95 87

105 96

125 115 2.8
0.3

133 123

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  матрицы для из­
готовления шевронной манжеты MI0X20 при расчетном значении 
усадки формуемого материала 0,5%:

Матрица 1017-3601/003 — 0,5 ГОСТ 25479-82
7. Материал пуансонов, обойм, матриц —сталь марки 40Х по 

ГОСТ 4543-71.
Допускается изготовление из сталей по ГОСТ 14901—79.
8. Твердость пуансонов, обойм, матриц— HRC* 39...43. Допус­

кается 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 поверх­
ностей пуансонов, обойм, матриц — не ниже 7-й степени точности 
по ГОСТ 24643-81.

11. Покрытие поверхности Л пуансонов, обойм, матриц — 
Хтв. 18 по ГОСТ 9.073-77.

Поверхность полировать до и после покрытия.
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http://files.stroyinf.ru/Index/299/29981.htm

