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2. Конструкция, размеры и коды ОКП резиновых манжет должны соответство­

вать указанным на чертеже и в таблице.

Размер обеспеч. инстр. 
Рабочая поверхность.



Инв. N° дубликата № изм. 2
—

Инв. N° подлинника 254 3 N° изв. 1 0 9 0 6 А

Размеры, мм

D В ь L L it h h Г

Диаметр* Код ОКП Номин. Пред. Пред. откл. Масса 
1 0 0 0  шт.,

откл.
+0,2 ±0,1 +0,1

- 0 ,4 +0,2 +0Д +0,2 +0,1
кг

12 75 9 6 5 0  8 0 0  1 05 17 -0 ,3 0 ,6 5

14 7 5 9 6 5 0  8 0 0 2  0 4 19 - 0 ,4 2,7 1 .4 0 ,8 4 ,5 2 ,0 2 ,8 3,0 3 ,3 0 ,4 0 ,7 4

16 7 5 9 6 5 0  8 0 0 3  0 3 21 0 ,8 3

18 7 5 9 6 5 0  8 0 0 4  0 2 2 4 1 ,12

20 7 5 9 6 5 0  8 0 0 5  0 1 26 - 0 ,5 1 ,4 0

22 7 5 9 6 5 0  8 0 0 6  0 0 28 л
1 ,52

25 7 5 9 6 5 0  8 0 0 7  10 31 1 ,7 0

28 7 5 9 6 5 0  8 0 0 8  0 9 34 -0 ,6 3 ,2 1.6 0 ,9 0 ,4 5,0 2 ,5 3 ,0 3,3 3 ,7 0 ,5 1 ,8 9

30 7 5 9 6 5 0  8 0 0 9  0 8 36 2 ,0 1

32 75 9 6 5 0  8 0 1 0  0 4 38 -0 .7 2 ,1 3

36 7 5 9 5 5 0  8 0 1 1  0 3 4 2 2 ,3 8

40 7 5 9 6 5 0  8 0 1 2  02 46 -0 ,8 2 ,6 2

45 7 5 9 6 5 0  8 0 1 3  0 1 53 -0 ,9 4 ,8 7

50 7 5 9 6 5 0  8 0 1 4  0 0 58 -1 ,0 5 ,3 7

56 7 5 9 6 5 0  8 0 1 5  10 6 4 - 1 .1 4 .2 1 .9 1 .0 0 ,5 6 ,0 3,0 3,6 4 ,0 4 ,6 0 ,6 5 ,9 7

60 7 5 9 6 5 0  8 0 1 6  0 9 6 8 « 6 ,3 6

7 5 7 5 9 6 5 0  8 0 1 7  0 8 8 3 -1 .3 7 ,8 6

80 7 5 9 6 5 0  8 0 1 8  07 8 8
_____й _____ А

8 ,3 5
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3 . Материал: резиновая смесь 5 1 -1 6 6 8  НТА ТУ 38 4 0 5 3 3 4 -7 7 .

4 . Резиновая смесь для изготовления манжет должна проходить входной конт­

роль на соответствие всем показателям физико-механических свойств, перечислен­
ным в ТУ 38  4 0 5 3 3 4 -7 7 .

5. Манжеты должны изготовляться методом вулканизации в пресс-формах.

6 . Внешний вид манжет должен соответствовать требованиям
ОСТ 3 8 .0 5 3 4 7 -8 4 , группа 1. На поверхностях в местах разъемов пресс-форм 
допускаются выпрессовки. Форма выпрессовок не регламентируется. Размеры вы- 

прессовок, выступающих за контур сечения манжет, не должны быть более 0 ,2  мм. 
На кромке R 0 ,2  mQX разъем пресс-форм не допускается.

7 . Контроль внешнего вида должен производиться по эталону, утвержденному 
в установленном порядке.

Контроль готовых деталей -  3 % от партии, но не менее 3  шт., а при приемке 
пресс-форм -  3 -5  отпрессовок с каждого гнезда.

8 . Сечение манжет проверять по шаблону при увеличении в 50 ' раз. Не допус­

кается отклонение реального профиля сечения манжеты от профиля шаблона, пост­
роенного по предельным размерам.

*
9. Скругление тах может быть выполнено любой кривой,не выходящей за 

пределы указанного радиуса.

10 . Неуказанные радиусы -  не более 0 ,2  мм. Скругление может быть выполне­

но любой кривой, не выходящей за пределы указанного радиуса.

11 . Маркировка, упаковка и хранение -  по ОСТ 3 8 .0 5 3 4 7 -8 4 .

П р и м е р  н а и м е н о в а н и я  и о б о з н а ч е н и я  резиновой манжеты для диамет­
ра штока 12 мм:

Манжета 12-ОСТ 1 1 2 2 9 5 -7 5
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