《巨型工程机械轮胎模具》标准编制说明
（送审稿）
1、  项目立项背景
近年来，随着我国经济的快速发展，对矿产资源的巨大需求，巨型矿产工程机械发挥了巨大作用。应用于巨型矿产工程机械的巨型轮胎产业有了大幅度的技术进步和升级，带动了高品质巨型子午线轮胎模具的长足发展，巨型工程机械轮胎模具技术已经相对成熟稳定。
目前，各模具供应商技术要求的不同，研究能力的差异，以及生产过程的控制不规范，使得模具质量保证参差不齐。为提升巨型工程机械轮胎模具生产的标准化，规范模具产品，保证模具质量，满足广大轮胎生产企业的迫切需要，推动整个模具行业的创新持续发展，并作为未来技术发展的基础，建立行业内巨型工程机械轮胎模具标准势在必行。
2017年1月由中橡协橡胶机械模具分会提出制定《工程机械轮胎模具》协会标准的项目建议。经总会审查，以中橡协字〔2017〕7号“关于同意组织编制《工程机械轮胎模具》和 《硫化胶囊模具》协会标准的通知”下达了编制计划。本标准包括以下9个章节：范围；规范性引用文件；定义和术语；分类；要求（包括材料要求、加工要求、装配要求、互换性要求、安全要求、外观要求）；检验方法；检验规则及判定、标志；标牌和使用说明书；包装、运输和贮存。
2、  工作简况
按照中橡协字〔2017〕7号“关于同意组织编制《工程机械轮胎模具》和 《硫化胶囊模具》协会标准的通知”的要求， 2017年5月13日，中橡协橡胶机械模具分会召开了专家组会议，专家来自6家主要轮胎模具生产企业，与会的十几位专家对协会团体标准起草工作进行了讨论，确定该标准由山东豪迈机械科技股份有限公司作为主编单位，成立了标准编制工作组，并对今后的工作时间、进度安排及工作分工进行了讨论和协商，形成了决议。标准编制工作组于2017年5月30日前完成标准草案，提交到中橡协橡胶机械模具分会会员大会上进行讨论，参会人员68人，会上专门就此团体标准进行了讨论和修改，会后又经多次邮件、电话修改讨论及征询意见，7月形成标准征求意见稿。7月28日举办的中橡协橡胶机械模具分会第九届一次专家组扩大会议中再次组织专家组及利益相关方11人对标准进行讨论，现场参照了专家及利益相关方的意见进行了文本修改，并在中橡协橡胶机械模具分会公众号上进行了公示，期间又发出了10个单位的征求意见函，有5个公司反馈了意见，分别是巨轮智能装备股份有限公司、揭阳市天阳模具有限公司、山东兴达轮胎有限公司、山东玲珑轮胎股份有限公司、双钱集团股份有限公司。标准于2017年11月修改形成送审稿。在此期间，标准制定工作组一致认为该标准名称变更为《巨型工程机械轮胎模具》更符合实际。
2017年11月28日，中橡协橡胶机械模具分会在北京召开了《巨型工程机械轮胎模具》和《轮胎硫化胶囊模具》两项标准的审查工作会议，会议提出了很多建设性建议。按照会议精神，对标准的内容进行了修订。
3、 标准制定背景及原则依据
巨型工程机械轮胎模具技术已经成熟，但各生产企业均按照自己的企业标准加工及控制，没有统一的标准可依，国际上也没有可以参考的标准，存在术语及分类不规范、结构不完善、技术要求及检验方法不统一等等问题，轮胎生产企业需要应对各模具供应商不同术语、不同结构、甚至不同质量要求的模具，导致采购负担加重、模具管理混乱、维护保养复杂等等问题。
为了推动整个轮胎模具行业的持续健康发展，提升模具品质，控制生产成本，更便于轮胎生产企业对模具的管理及维护保养，标准起草工作组本着实用的原则，结合目前国内外轮胎行业对巨型工程机械轮胎模具的实际使用情况及品质需要，参考国内外相关模具加工标准的技术要求，进行本标准的制定工作。标准应做到国内先进水平，并力求接近国际水平，但不得无限制地提高要求，而是应根据目前国内中型及以上规模的模具厂的实际加工水平量力而行。标准是协会标准，代表行业里面较高的水平及档次，但不能以某家模具厂为中心，而应该在广泛开展调研的基础上，对目前国内众多轮胎厂广泛接受并认可的各种结构及参数进行汇总，根据市场的需求情况，通过对比、筛选、融合，进行本标准的制定工作。
本标准文本根据GB/T 1.1-2009 《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》进行编辑。
4、 标准主要内容的确定
本标准为新制定标准，按新制定标准格式编写，其内容包括：
1  范围
2  规范性引用文件
3  定义和术语
4  分类
5  要求，包括材料要求、加工要求、装配要求、互换性要求、安全要求、外观要求
6  检验方法
7  检验规则及判定
8  标志、标牌和使用说明书
9  包装、运输和贮存
 共九个章节，其中分类、要求、检验方法为主要章节。
4  分类
对于巨型斜交轮胎，仍按照传统的两半结构的模具进行硫化，分为机用和罐用两种。
对于巨型子午线轮胎，需要采用活络结构的模具进行硫化，同样分为机用和罐用两种。由于传统的活络模具为上开式结构，需要将花纹块、中模套、上侧板整体吊离模具才能取出轮胎，该部分约占模具总重的80%，吊离时浪费能源，也不安全；该标准采用下开式结构的活络模具，仅将上侧板吊离模具就能取出轮胎，80%的模具重量不需要吊离模具，省时省力，也比较安全。
该标准仅对巨型轮胎的两半模具和下开式活络模具进行了要求。
5  要求
5.1  材料要求
5.1.1对于巨胎模具，主体零件的尺寸比较大，材料推荐采用铸钢件（表1），根据客户的要求，一般采用“一般工程用铸钢件”和“焊接结构用铸钢件”两种，一般工程用铸钢件应符合GB/T 11352中4.1～4.5条款的要求，焊接结构用铸钢件应符合GB/T 7659中4.1～4.4条款的要求。对于钢圈、夹盘类较小零件，材料推荐采用35或45钢锻件（表1），钢锻件应符合JB/T 6397中4.2～4.4条款的要求。
表1   模具各零件推荐材料
	零件名称
	材料
	标准

	中模套、上胎侧板、下胎侧板、花纹块、上模体、下模体
	ZG270-500
	GB/T 11352

	
	ZG270-480H
	GB/T 7659

	上钢圈、下钢圈、胶囊上夹盘、胶囊下夹盘、上压盘、下压盘、胶囊夹盘
	35
	JB/T 6397

	
	45
	



5.1.2“允许采用质量和性能高于表1推荐的材料”中“性能”是指：抗拉强度、屈服强度、冲击韧性、硬度等性能。
5.1.3为保证减磨板具有自润滑功能，宜采用烧结铜合金的复合材料，或采用球墨铸铁QT600-3材料,球墨铸铁件应符合GB/T 1348的规定。
5.2  加工要求
模具各部位主要尺寸的极限偏差值（表2）、模具各部位主要尺寸的形位公差值（表3）及模具主要零部件的推荐配合（表4）、模具型腔轮廓各断面曲线的样板间隙、模具花纹的对接合模错位量、配合面的粗糙度等参照HG/T 3227.1《 轮胎外胎模具第1部分：活络模具》和 HG/T 3227.2 《轮胎外胎模具第2部分：两半模具》中的要求，并根据该巨胎模具尺寸特别巨大的特点，部分参数适当调整，同时增加花纹块与上胎侧板和花纹块与下胎侧板之间的配合要求。为了减小花纹块出现胎面胶边的几率，花纹块与侧板之间一般采用过渡配合；为了保证钢圈分型面处不出现胶边，胎侧板/模体与钢圈之间一般采用过盈配合；由于上模体与下模体之间需要承受巨大的合模力，为避免配合锥面的啃咬现象，上模体与下模体锥面之间一般采用间隙配合。     
表2   各部位主要尺寸的极限偏差值
单位为毫米
	项目名称
	偏差值

	
	下开式活络模具
	两半模具

	模具外直径D0
	±2.0
	±2.0

	模具高度H
	±2.0
	±2.0

	轮胎外直径D2
	±0.8
	±0.8

	断面宽B偏差
	±0.5
	±0.5

	轮辋间宽度C
	±0.5
	±0.5

	钢圈子口直径d
	±0.15
	±0.15

	钢圈子口宽度h
	±0.3
	±0.3

	花纹节距
	±1.0
	±1.0



表3   各部位主要尺寸的形位公差值
单位为毫米
	项目名称
	公差值

	
	下开式活络模具
	两半模具

	上模装机孔位置度
	≤φ2.0
	≤φ2.0

	模具上下平面的平面度
	≤0.5
	≤0.5

	模具上下平面的平行度
	≤1.0
	≤1.0

	胎冠圆跳动度
	≤0.8
	≤0.8

	胎肩圆跳动度
	≤0.8
	≤0.8

	轮胎外直径D0与钢圈子口直径d的同轴度
	≤φ0.5
	≤φ0.5

	定中环直径D3与钢圈子口直径d的同轴度
	≤φ0.5
	≤φ0.5



[bookmark: _GoBack]表4   主要零部件的推荐配合
	零部件名称
	配合代号
	标准

	花纹块与上胎侧板、
花纹块与下胎侧板
	H7/js7
	GB/T 1800.1-2009

	上胎侧板/上模体与上钢圈         下胎侧板/下模体与下钢圈
	H7/k7
	

	上模体与下模体
	H7/h7
	



5.3 装配要求
根据下开式巨胎活络模具的特点，为保证胎面不出现胶边，要求“花纹块组装后各分型面间的局部配合间隙不大于0.05mm”。
为保证胎侧分型面处不出现环形胶边，要求“花纹块组装后与上、下胎侧板间的局部配合间隙不大于0.1mm”。
为了保证轮胎硫化时模具在巨大的合模力作用下，能够将花纹块合拢抱紧，活络模具出厂前试装时增加检验 “活络模具装配后应在中模套与下胎侧板的高度方向上预留适当的预加载量”。
同时为保证活络模具在使用过程中能够灵活地开合，增加“活络模具装配后各花纹块应滑动平稳、开合自如，无卡阻、干涉等现象”的要求。
为保证两半模具分型面处不出现环形胶边，要求“两半模具组装后上、下模体分型面间的局部间隙不大于0.1mm”。
另外，为保证花纹块及胎侧板、中模套之间装配正确及与硫化机的前方位置正确，要求“活络模具装配后上胎侧板、中模套、下胎侧板的正前方位置应一致，并与硫化机的正前方位置对应；花纹块应按照图纸要求的顺序及与正前方的位置关系装配”。
5.4  安全要求
5.4.1由于模具质量特别大，要求设置吊装整套模具的结构。
5.4.2 对于小件，限制质量超过15kg的零部件应设置便于吊装的结构或吊装孔，确保安全吊装。吊环螺钉应符合GB /T 825的规定。
5.4.3 为了保证模具行程的可靠性及模具对花的准确性，增加“模具应具有安全可靠的行程限制及定位装置”的要求。
6　检验方法
根据模具产品的特点，特别是巨胎模具的零件尺寸特别巨大的特点，许多尺寸借用专用样板进行检验，并要求“专用样板的精度应符合GB/T 1800.1-2009中IT6级的规定”。
对于模具产品，特别是活络模具，由于为了放置胎坯及取出轮胎，存在许多分型面，为保证各分型面不出现胶边，保证轮胎的外观质量，各分型面间隙均需要进行检验。由于该间隙较小，需要采用不同厚度的塞尺进行检验。
为保证轮胎的外观质量，需要对型腔面的粗糙度进行检验，增加“表面粗糙度用标准样块比对检验或粗糙度测量仪检验”的要求。
为了满足轮胎的使用要求，对轮胎相关部位的同轴度、胎面和胎冠部位的跳动度及胎冠直径等进行检验，要求“胎冠和胎肩部位的圆跳动、胎冠直径、胎肩直径、各部位要求的同轴度等可采用三坐标测量仪、激光跟踪测量仪或具有同等功能的检测设备检测。”
对于较小的尺寸或者较小零件的尺寸检验，以及字体的检验，一般采用通用量具。
对于进行表面硬化的零件，其硬度采用通用的“维氏硬度计或洛氏硬度计检验”。
字体的正误，模具各零件的装配关系及外观质量，可以采用“目测法检验”。
为保证活络模具的正常使用，必须在模具试验机或具有同等功能的工装上进行“合模检测预加载量”及“进行空载开合模试验”。
5、 与国际、国外、国内同类标准水平的对比情况
目前，该标准项目无对应的国际标准或国内标准。
6、 重大分歧意见的处理经过和依据
本标准在制定过程中没有发生重大意见分歧。
7、 其他
本标准不涉及专利，标准发布实施后，建议与国家、行业、地方、企业标准化主管部门加强沟通协调，推动标准的实施。


                                                       标准制定工作组
                                                      2017年12月28日
