
УДК 678.057.726-2:01)6.354 Группа Г21

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 БЫСТРОСМЕННЫЕ С ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ 
РАЗЪЕМОМ ПРЕСС-ФОРМ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 

РЕЗИНОВЫХ КОЛЕЦ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ 
С 8НУ1РЕННИМИ ДИАМЕТРАМИ о т  2,8 ДО 9.7 мм 

Конструкция и размеры
Packets quick-changing with horisonUt break 
of press-moulds for manufacturing of rubber 

О-rings section with inner diameter from 2,8 up to 9,7 mm. 
Construction and dimensions

ОКП 39 6381

ГОСТ
24515—80

Угяорждсн Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам 
от 30 декабря 1980 г. Н» 6278. Постановлением Госстандарта от 19 мая 1981 г. 
№ 2455 срок действия установлен

с 01.01 1983 г. 
до 01.01 1928 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на быстросменные 
пакеты с горизонтальным разъемом (угол разъема 1Я0Ц) компрес­
сионных универсальных пресс-форм для изготовления из резино­
вых смесей с процентом усадки до 4.3 резиновых уплотнительных 
колен круглого сечения с внутренними диаметрами (с/,) от 2.8 до 
9,7 мм и диаметрами сечения (</,) от 1,4 до 3.0 мм поГОСТ 
S833—73.

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

Издание официальное
★

Перепечатка воспрещена

252сертификация автотранспорта

http://www.stroyinf.ru/sr.html


ГОСТ 14515—80 O p. 2

* Для холсц 2-й группы точности — предельное отклонение — 0.052 мк> 
допуск симметричности 0.05 мм.

Размеры для справок
Черт. 1
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Стр. 7 ГОСТ 2451S—«О

3. Компоновка пакетов в блоках универсальных пресс-форм 
приведена в рекомендуемом приложении.

4. Маркировать шрифтом 2,5 по ГОСТ 2.304—8I или 2,5—ПрЗ по 
ГОСТ 26.020—80:

на матрице (поз. 1) --обозначение пакета, процент средней 
усадки резиновой смеси, код материала пуансона и матрицы — по 
ГОСТ 14901—79, порядковый номер пакета (при индивидуальной 
сборке), номер настоящего стандарта, товарный знак предприя­
тия-изготовителя и обозначение изобретения (авт. св. № 546480 и 
К ч 562436);

на пуансоне (поз. 2) — обозначение пакета, процент средней 
усадки резиновой смеси, порядковый номер пакета (при индиви­
дуальной сборке);

■ на втулке (поз. 3) — обозначение втулки.
5. Технические требования к пакетам — по ГОСТ 14901—79.
6. Конструкция н размеры матриц должны соответствовать 

указанным на черт. 2 и в табл. 2.
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ГОСТ 24515—80 Стр. 8

Матрица (поз. I )

П р и м е ч а н и е .  Размеры D, d, I и г — по ГОСТ 24513—80.
Параметры шероховатости поверхностей разъема, формообразующих полос­

тей и облоЙных канавок — по ГОСТ 14901—79.
Черт. 2

9* 259



Стр. 9 ГОСТ 24*15—80

Обобщении
матриц

Рсзииоаис 
КОЛк*Я И МОД мо­

чив х>. D,
(пред
О Т ж д . 4. - Mice», кг, 

■Л Гм) лев
d% dx по Ь6)

1017-1741/001 2 .8 1

1017-1742/001 1.4 2
1017-1743/001

3.8
1

1017-1744/001 2
1017-1745/001

2 .8
1

1017-1746/001 2 25 19.0 15 6 0.11
1017-1747/001

3 .2
1

1017-1748/001 2
1017-1749/001

3 .8
1

1017•1761/001 2
1017-1752/001

4 .2
1

1017-1753/001 2 •

1017 -1754/001
4 .7

1
1017-17.55/001 2
1017-17.56/001

5 .2
1

1017-1757/001 2
1017-1758/001

1.9 5 .7 1 29 23.0 17 8 0,14
1017-1759/001 2
1017-1761/001

6.2 1
1017-1762/001 2
1017-1763/001 6 ,7 1
1017-1761/001 2
1017-1765/0014

7 .2 1
1017-1766/001 2
1017-1767/001 7.7 1
1017-1768/001* 2
1017-1769/001

8 .2 1 33 27,0 20 1 I А 1C
1017-1771/001 2

1 1 V ,  J o

1017-1772/001 8.7 1
1017-1773/001 2
1017-1774/001 9 .2 1
1017-1775/001 2
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ГОСТ 24515-60 Стр. 10

Продолжений табл. 2
Р а з м е р ы  в мм

Обозначение 
мз три и

Реаиновыс
КО A.U и Исподне*

■не О. О,

О ,
( п р и .
ОТКл. d% М асса, к г ,  

не бол**
i t it с е  WJ

1 0 1 7 -1 7 7 6 /0 0 1 1 .9 9 . 7 1

1 0 1 7 -1 7 7 7 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 7 8 /0 0 1
3 . 8

1

1 0 1 7 -1 7 7 9 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 8 1 /0 0 1
4 . 2

1

1 0 1 7 -1 7 8 2 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 8 3 /0 0 1
4 .7

1

1 0 1 7 -1 7 8 4 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 8 5 /0 0 1
5 . 2  }

1

1 0 1 7 -1 7 8 6 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 8 7 /0 0 1
5 . 7

1 •
1 0 1 7 -1 7 8 8 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 8 9 /0 0 1
6 . 2

1

1 0 1 7 -1 7 9 1 /0 0 1 2 3 3 2 7 .0 2 0 и 0 ,1 8
1 0 1 7 -1 7 9 2 /0 0 1 2 . 5

6 . 7
1

1 0 1 7 -1 7 9 3 /0 0 1  * 2

1 0 1 7 .1 7 9 4 /0 0 1
7 . 2

1

1 0 1 7 -1 7 9 5 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 9 6 /0 0 1
7 .7

1

1 0 1 7 -1 7 9 7 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 7 9 8 /0 0 1  *
8 . 2

1

1 0 1 7 -1 7 9 9 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 8 0 1 /0 0 1
8 . 7

1

1 0 1 7 -1 8 0 2 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 8 0 3 /0 0 1
9 . 2

1

1 0 1 7 -1 8 0 1 /0 0 1 2

1 0 17<1 8 0 5 /0 0 1 1

1 0 1 7 -1 8 0 6 /0 0 1 2

1 0 1 7 -1 8 0 7 /0 0 1
3 . 0

9 . 7 1
3 7 2 9 ,6 2 2 1 о

0 .2 3
1 0 1 7 -1 8 0 8 /0 0 1 2

и
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O p . I I  ГОСТ 24S1S-M

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 
резинового кольца I-й группы точности размерами d2= M  мм, 
d i=2.8 мм. средняя усадка резиновой смеси 1,8% (интервал уса­
док 1,5-^ 2,1 %) — по ГОСТ 24513—80, код хтаториала матрицы 
02.3.33 — по ГОСТ 14901—79, исполнения 1:

Матрица 1017-17411001 1.8 02.3.33 ГОСТ 24515-80  
То же, для резинового кольца 2-й группы точности:

Матрица 1017-17411001 1.8 02.3.33 2 ГОСТ 24515-80
6.1. Неуказанные предельные отклонения размеров матриц — 

по классу точности «средний» СТ СЭВ 302—76.
6.2. Допуски формы н расположения поверхностен матрицы 

должны соответствовать указанным в табл. 3.
Т а б л и ц а  3

Г р у н я »  точ н о сти  
р е зи н о в ы х  х о л ей  
« о  Г О С Т  9833 -  73

Д о п у с к

ПрЯКОДИНСЙ-
п о сти  о б р а ­

з у ю щ е й  
к о н у с *

к р у /д о г т к
•о и у г *

с о о с н о с ти  ф о р м о о б ­
р а з у ю щ е й  п о ло с ти  

X e n i e i p i  D  о тхосм  
тед ь и о  п о в ер х н о сти  

т о н у с »

т о р и м о г о  б и е н и я  п о ­
в е р х н о с те й  А и Б 

о тн о с и тел ь н о  п о в е р х ­
н ости  к о н у с ft

С те п е й »  точ н о сти  п о  Г О С Т  -81

1 7 6 7 6

2 8 7 8 7

6.3. Материал матрицы и технические требования — по ГОСТ 
14901—79.

7. Конструкция и размеры пуансонов должны соответствовать 
указанным на черт. 3 и в табл. 4.

Пуансон (поз, 2)

П р и м е ч а н и е .  Размеры D u d  — по ГОСТ 2-1513—80.
Размер в скобках - после сборки. *
Параметры шероховатости поверхностей разъема и формообразующих по­

лостей -  по ГОСТ 14901-79.

2С2



ГОСТ 1451J—80 Стр. 12

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы  в мм

ОАоямач«»и<
пуансона

Р«9НН0ВКр
кольца А

О,
(прел.
откл.

Масса, кг, 
■с более

* Л по №)

1017-1741/002 1.4 2 .9

1017-1743/002 3.8 25 15 6 0.02
1017-1745/002 2 .8

1017-1747/002 3.2

1017-1749/002 3 .8

1017-1752/002 4 .2

1017-1754/002 4.7

1017-1756/002 5 .2 29 17 8 0.03

1017-1758/002 5 .7

1017-1761/002
1.9

6.2

1017-1763/002 6.7

1017-1765/002 7 ,2

1017-1767/002 7.7

1017-1769/002 8.2
1017-1772/002 8.7

1017-1774/002 9 .2
1017-1776/002 9.7

1017-1778/002 3,8
1017-1781/002 4.2
1017-1763/002 4.7 аз 20 11 0.04

1017-1785/002 5 .2
1017-1787/002 5.7
1017-1789/002 6.2
1017-1792/002

2.5
6,7

1017-1794/002 7 .2
1017-1796/002 7.7
1017-1798/002 8 .2
1017-1801/002 8.7
1017-1803/002 9 .2
1017-1805/002 9.7
1017-1807/002 3.0 37 22 13 0.05
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O p . 13 ГОСТ 24J15—80

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 и  пуансона для ре­
зинового кольца I-А группы точности размерами 4 ;»  1,4 мм, 

мм, средняя усадка резиновой смеси 1,8% (интервал уса­
док 1,5-*-2,1%) по ГОСТ 24513—80, код материала пуансона 
02.3.33 — по ГОСТ 14901—79:

Пуансон 1017-174! 1002 1,8 02.3.33 ГОСТ 24515—80
То же, для резинового кольца 2-й группы точности:

Пуансон 1017-17411002 1,8 02.3.33 2 ГОСТ 24515-80
7.1. Неуказанные предельные отклонения размеров пуансо­

нов — по классу точности «средний» СТ СЭВ 302—76.
7.2. Допуски формы и расположения поверхностей пуансона 

должны соответствовать указанным в табл. 5.
Т а б л и ц а  5

Г р у п п а  то ч н о е тм 
р е зи н о в ы х  к о ле ц  
п о  Г О С Т  3833—73

Д о п у с к

с о о с н о с ти  ф о р м о о б р а зу ю щ е й  
в о л о с ти  а г а м е т р а  D  о тн о с и - 

t <j » k o  п о вер х н о сти  
л и гм е т р е ш  D ,

т о р и е гс с о  б к е н к а  поверх- 
г о с т и  Л  и  Б  о т н о с и тел ь ­

но п о вер х н о сти  А ням»гром О ,

С т е п е » *  то ч н о с т и  п о  Г О С Т  2 4 S 4 3 -8 I

1 7  |  6

2 8  1 7

7.3. Материал пуансона н технические требования — по ГОСТ 
14901—79.

8. Конструкция и размеры втулки должны соответствовать ука­
занным на черт. 4 и в табл. 6.

Втулки (пот. 3)
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ГОСТ 2451S—90 Стр. 14

Обозначение
зтулки D D , I n p e a .

от к  л.
no  И 7)

М асел, « г , 
И* бол КС

1017-1741/003 25 19.0 15 0.04

1017-17S2/003 29 23.0 17 0,05

1017-1763/003 33 27.0 20 0,07  •

1017-1805/003 37 29,6 V 22 0,09

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  втулки размером 
0 = 2 5  мм:

Втулка 1017-17411003 ГОСТ 24515—80
8.1. Материал втулки — сталь марки 40Х по ГОСТ 4543—71.
8.2. Твердость втулки — HRC 45 . . .  52.
8.3. Неуказанные предельные отклонения размеров втулки — 

по классу точности «средний» СТ СЭВ 302—76.
8.4. Допуски формы и расположения поверхностей втулки дол­

жны соответствовать указанным в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Г р у п п *  то ч н о сти  
р с а и я о в и т  к о л с а  

по  Г О С Т  3 8 3 3 -  73

Д о п у ск

п р тч о л м ы я й МОСТИ
о б р а з у ю щ е й  к о н у с *  

и п о в ер х н о сти  
х и а м е тр о и  D,

к р у г .т о е т я  к о н у с а  
и поверхиости 
д и а м етр о м  D,

т о р а с п о г о  С м ени*'п о - 
в е р х и о с ч я  А  отм оси - 
т е л ь и о  п о в ер х и о с т и  

к о н у с »

Степам», т о ч н о с т и  п о  Г О С Т  'Н'.43— 81

1 8 6 7

2 9 7 8

8.5. Технические требования — по ГОСТ 14901—79.



Стр. 15 ГОСТ 24S1J—80

ПРИЛОЖЕНИИ
Рекомендуемое

Компоновка пакетов в блоках универсальных пресс-форм

Резиновое xo.it.uo

Обозначение
пакета * Обозначение блоков 

DO ГОСТ 34611—во

ММ

1017-1741 - j - 1017-1744 1.4 От 2.8 до 3.8 1ЛЛ7 f \  А П-Ч . 1 ЛАТ ПГЛО

1017-1745 1017-1751 От 2.8 до 3,8
IW 7 *W v 2 -r  1007—0Ы)2

1017-I7S2+1017-1762 1.9 O r 4.2 до G.2 1007-0603-:-1007-0513
10I7-17G3+1017-1777 O r 6,7 до 9.7

1007-0514 + 1007-0524
1017-1778-ч-1017-1804

2.5 От 3.8 до 9.2

1017-18051017-1806
9.7 1007 0525+ 1007-0535

1017-1807 - г -1017-1808 3.0

206



Изменение Лт I ГОСТ 24515—80 Пакеты быстросменные с горизонтальным раз»- 
сж>м пресс-форм для изготовления резиновых колец круглого сечения с внут­
ренними диаметрами от 2.8 до 9.7 мм. Конструкция и размеры
Утверждено н введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по стандартам от 24.06.88 J6 2254

Дата введения 01,01.89

Пункт 2. Чертеж 1. Исключить указанные на чертеже допуск симметрич­
ное in и базу Л;

сноска. Исключить слова: «допуск симметричности 0,05 мм»;
(Продолжение см. с. 98)



(Продолжение изменения к ГОСТ 24515- 80)
пункт 2 дополнить абзацем: «Особенности конструкций пахетов для яалс- 

облойных и безоблойиых резиновых колец круглого сечения приведены в спра­
вочном приложении 3 к ГОСТ 24513—80».

Пункт 6. Таблица 2. Графы Dlt D,, *DS (пред. откл. по Ы»)». 4», «Масса, кг. 
нс более». Для матриц 1017-1805/001 и 1017-1806/001 заменить значения: 33 на 
37; 27,0 на 29,6: 20 на 22; II на 13; 0.18 на («3.

Пункты 6,1, 7Л, 83. Заменить ссылку; СТ СЭВ 302—76 на ГОСТ 25670—83.
Таблицы 3. 7 дополнить примечанием; « П р и м е ч а н и е .  Выбор методов 

и средств контроля коанческнх поверхностей — по ГОСТ 2848—75».
Пункт 8.2, Заменить значение: HRC 45 ... 52 на 46 ... 53 НРС».

1ИУС № 10 1988 г.)

ГОСТ 24515-80

http://files.stroyinf.ru/Index/399/39932.htm

