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УДК 621.979.07:006.354 Группа ГМ

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 СЪЕМНЫХ МНОГОМЕСТНЫХ 
ПРЕСС-ФОРМ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МАНЖЕТ 

ГИДРАВЛИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ

Конструкция и размеры
Sets o f  portable m ulti-im pression  press m oulds 

for m anu factu ring  rubber U -pack ing  seals. 
D esign  and dim ensions

О К П  39 6381

гост
26616-85

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 26 сен­
тября 1985 г. № 3057 срок введения установлен

с 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 размерами от 18ХЮ до 110X90 мм.

Пакеты предназначены для установки в блоки съемных мшого- 
местных пресс-форм по ГОСТ 24342—80.

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

Перепечатка воспрещенаИздание официальное 
★
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Стр. 2 ГОСТ 26616—85

J—пуансон по табл 1 -4 , 2 -обой м а  по табл I, 2. 5, 6 3—матрица по табл 1, 2, 7, 8

Черт, 1
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Стр. 6 ГОСТ 26616— 85

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 1— 18Х  Ю из резины со средней усадкой 1,5%: 

ПАКЕТ 1017— 4101— 1,5 ГОСТ 26616—85
То же, для изготовления манжеты 3— 18ХЮ -

ПАКЕТ 1017—4151—1,5 ГОСТ 26616—85
3. М аркировать 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;

на пуансоне и матрице —  условное обозначение пакета (без 
слова «пакет» и без обозначения стандарта), порядковый номер 
пакета.

После установки пакетов в блоки по ГОСТ 24342— 80 на сред­
ней кассете блока следует наносить обозначение формуемой ман­
жеты по ГОСТ 14896— 84.

Маркировку следует наносить любым, кроме ударного, спосо­
бом, обеспечивающим ее сохранность при производстве РТИ.

4. Технические требования —  по ГОСТ 14901— 79.
5. Пример крепления пакетов в блоках приведен в справочном 

приложении к ГОСТ 26618— 85.
6. Конструкция и размеры пуансона исполнения 1 должны со ­

ответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 3, 4.

8



ГОСТ 26616— 85 Стр. 7

Вид Б /

Размер для справок.
Черт. 2



Стр. 8 ГОСТ 26616— 85

1017—4132/001 

10



ГОСТ 26616— 85 Стр. 9

Обозначение
пуансона

D
(пред. откл. 

-0 ,58 . -0,83)
н Масса, кг, 

не более

1017-4151/001

36

20,0

0,147

1017—4152/001 0,143

1017—4153/001 0,142

1017—4154/001 0,159

1017—4155/001

20,7

0,156

1017—4156/001 0,154

Ю17-4157/001
45

0,174

1017—4158/001 0,180

1017—4159/001 0,166

1017—4161/001
50

0,203

1017—4162/001 0,282

1017—4163/001 45

21,3

0,186

1017—4164/001
50

0,209

1017—4165/001 0,278

1017—4166/001 56
0,275

1017—4167/001 0,28Э

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
готовлен ия манжеты 1— 18Х Ю  из резины со средней усадкой 
1,5%:

ПУАНСОН 1017—4101/001— 1,5 ГОСТ 26616—85 
То же, для манжеты 3— 18Х Ю :

ПУАНСОН 1017—4151/001—1,5 ГОСТ 26616—85
6.1. Материал —  сталь марки 40Х по ГОСТ 4543— 71. 
Допускается изготовление пуансонов из сталей других марок в

соответствии с ГОСТ 14901— 79.
6.2. Твердость —  39...43 H R C 9 .
При применении других марок сталей твердость должна соот­

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

покрытия.

11



Стр. 10 ГОСТ 26616— 85

6.4. Покрытие поверхностей А —  X I8 тв. по ГОСТ 9.073— 77, 
для манжет из резины групп 0 и 1 —  Х24 тв.

Поверхности с шероховатостью R a = 0,2 мкм полировать до и 
после покрытия.

6.5. На пуансонах для манжет с  внутренним диаметром более 
25 мм маркировать в зеркальном изображении условное обозначе­
ние манжеты по ГОСТ 14896— 84 (без слова «манжета» и обозна­
чения стандарта), товарный знак предприятия-изготовителя ман­
жет.

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

6.6. Исполнительные размеры формообразующих поверхностей 
D\, Г>2, D 3, £>4 , Db, h, rt и значение средних усадок резины приве­
дены в ГОСТ 26620— 85.

6.7. Технические требования —  по ГОСТ 14901— 79.
7. Конструкция и размеры обойм должны соответствовать ука­

занным на черт. 3 и в табл. 5, 6.

12
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с т р .  12 ГОСТ 2 *6 1 *— 85

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначение
обоймы

D
(пред. откл. 

-0,58» -0,83)
н

(поле допуска 
Ь8)

Масса, кг, 
не более

1017—4101/002
36 20

0,131
1017—4102/002 0,119
1017—4103/002 0,110
Ю17—4Ю4/002

45

25

0,201
1017—4105/002 0,208
1017—4106/002 0,192

1017—4107/002 0,187

1017—4108/002
50

0,228

1017—4109/002 0,196

Ю17—4Ш/002 0,272

Ю17—4112/002

56

0,261

1017—4113/002 0,249

1017—4П4/002 0,224

1017—4115/002 0,492

1017—4116/002

71

0,451

1017—4117/002 0,437

1017-4118/002 0,377

1017—4119/002 0,294

1017—4121/002 0,480

1017—4122/002 80 0,413
1017—4123/002 0,355
1017—4124/002

1С0
0,764

1017—4125/002 0,742
1017—4126/002 0,655
1017—4127/002 ПО

0,876
1017—4128/002 0,987
1017—4129/002 120 1,615
1017—4131/002 130 1,001
1017—4132/002 0,636

14



ГОСТ 26616— 85 Стр. 13

Обозначение
обоймы

D
(пред. откл. 

-0 ,58 , -0,83)

И
(поле допуска Ь8)

Масса, кг, 
не более

1017—4151/002

36

20

0,130

1017-4152/002 0,121

1017—4153/002 0,109

1017 -4154/002 0,198

1017—4155/002

25

0,200

1017-4156/002 0,202

1017—4I57/C02
45

0,207

1017-4158/002 0,197

1017—4159/002 0,189

1017—4161/002
50

0,223

1017—4162/002 0,195

Ю17—4163/002 45 0,179

1017—4164/002
50

0,219

1017—4165/002 0,247

1017—4166/002
56

0,238

1017—4167/002 0,224

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 исполне­
ния 1 для изготовления манжеты 1— 18Х Ю  из резины с усадкой
1,5%:

ОБОЙМА 1017—4101/002—1,5 ГОСТ 26616—85 
То же, для манжеты 3— 18Х Ю :

ОБОЙМА 1017—4151/002—1,5 ГОСТ 26616—85
7.1. Материал —  сталь марки 40Х по ГОСТ 4543— 71. 
Допускается изготовление обойм из сталей других марок в со ­

ответствии с ГОСТ 14901— 79.
7.2. Твердость —  39...43 H R C 3 .
При применении сталей других марок твердость должна соот­

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

покрытия.

15



Стр. 14 ГОСТ 26616— 85

7.4. Покрытие поверхностей А — Х18 тв. по ГОСТ 9.073— 77, для 
манжет из резины групп 0 и I — Х24 тв.

Поверхности с шероховатостью R a = 0,2 мкм полировать до и 
после покрытия.

7.5. Исполнительные размеры формообразующих поверхностей 
7>в, Da, D7, Ds, hu h2, h3, r2, r% и значение средних усадок резины 
приведены в ГОСТ 26620— 85.

7.6. Технические требования — по ГОСТ 14901— 79.
8. Конструкция и размеры матриц должны соответствовать ука­

занным на черт. 4 и в табл. 7, 8.

10°  * 5 '
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ГОСТ 26616— 85 Стр. 15

Т а б л и ц а  7
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначение
матрицы

О
(пред, откл. D lt Н (поле допуска

—0,58, -0,83) Ы)
Масса, кг, 

не более

1017—4101/003 

1017—4102/003 

Ю17—4103/003 

1017—4104/003

1017—4105/003

1017 —4106/003 

1017-4107/003

1017—4108/003

1017-4109/003

1017—4111/003

1017—4112/003

1017—4113/003

1017—4114/003 

1017-4115/003

1017—4116/003

1017—4117/003 

1017—4118/003

1017—4119/003

1017—4121/003

1017—4122/003
1017—4123/003
1017-4124/003
1017—4125/003
1017—4126/003
Ю17—4127/003
1017—4128/003
1017 -4129/003
1017—4131/003
1017—4132/003

36

45

50

56

71

80

100

по
120

130

10

20

30

40

50

60

40

45

12

10

0,118

0,123

0,134

0,212

0,220

0,235

0,253

0,307

0,344

0,402

0,421

0,441

0,475

0,593

0,637

0,652

0,718

0,818

0,8£6
0,951
0,932
1,196
1,221

1,327
1,445
1,591
,668

1.743
1,981

17



Стр. 16 ГОСТ 16616— 85

Обозначение
матрицы

D
(пред. откл. 
-0 ,58, -0,83)

D tl н
hi

(поле допуска 
Ь7)

Масса, кг, 
не более

1017—4151/003 0,122

1017—4152/003 40 9,0 0,131

1017—4153/003 36 0,142

1017—4154/003 0,210

1017—4155/003 0,178

1017—4156/003 0,221

1017—4157/003 0,217

Ю17—4158/003 45 11,5 0,238

1017—4159/003 0,256

1017—4161/003 50
45 0,310

Ю17—4162/003 0,398

Ю17-4163/003 45 0,376

1017—4164/003
50

0,319

1017—4165/003 9,5 0,401

1017—4166/003 56
0,440

1017—4167/003 0,549

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— 18Х Ю  из резины со средней усадкой 
1,5%:

МАТРИЦА 1017—4101/003 1,5 ГОСТ 26616—85
То же для манжеты 3— 18ХЮ :

МАТРИЦА 1017—4151/003 1,5 ГОСТ 26616—85
8.1. Материал —  сталь марки 40Х по ГОСТ 4543— 71. Д опуска­

ется изготовление матриц из сталей других марок в соответствии 
с ГОСТ 1490-1— 79.

8.2. Твердость —  39...43 HRC3 При применении сталей дру­
гих марок твердость должна соответствовать указанной в ГОСТ 
14901— 79.

8.3. Размеры и шероховатость поверхностей А указаны после 
покрытия.

18



ГОСТ 26616— 85 Ctp. 17

8.4. Покрытие поверхностей а— X I8 тв. по ГОСТ 9.073— 77, для 
манжет из резины групп 0  и 1— Х24 тв.

Поверхности с  шероховатостью R a = 0,2 мкм полировать до и 
после покрытия.

8.5. Исполнительные размеры формообразующих поверхностей 
Du Dj, Dg, Dw, huh2, h3, r2t r3 и значение средних усадок резины 

приведены в ГОСТ 26620— 85.
8.6. Технические требования —  по ГОСТ 14901— 79.

19
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