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[bookmark: StandardName]轮胎硫化胶囊模具
范围
本标准规定了轮胎硫化胶囊模具的术语和定义、分类、要求、检验方法、验收，以及标志、使用说明书、包装、运输和贮存的要求。
本标准适用于轮胎硫化胶囊模具（以下简称模具）。
规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T191 包装储运图示标志
GB/T825 吊环螺钉
GB/T 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
GB/T 985.2 埋弧焊的推荐坡口
GB/T 1184-1996 形状和位置公差	未注公差值
GB/T 1800.1-2009 产品几何技术规范(GPS) 极限与配合第1部分：公差、偏差和配合的基础
GB/T1804-2000 一般公差	未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 7659  焊接结构用铸钢件
GB/T 8845 模具 术语
GB/T 19418 钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南
JB/T 5995 工业产品使用说明书 机电产品使用说明书编写规定
JB/T 6397 大型碳素结构钢锻件 技术条件
术语和定义
GB/T 8845界定的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1
单向阀 non-return（check valve）
仅在一个方向上允许流动的阀。
4分类
4.1 按胶囊类型分为A型、B型、C（AB）型胶囊模具，模具分类及图例对应见表1。
4.2 按成型方式分为压注式胶囊模具和注射式胶囊模具，模具分类及图例对应见表1。
4.3 按加热方式分为有蒸汽室结构的模具和无蒸汽室结构的模具，模具分类及图例对应见表1。

表1 模具分类及图例对应表
	成型方式
	胶囊类型
	加热方式
	图例

	注射式
	A
	有汽室
	图2

	
	B
	
	图4

	
	C（AB）
	
	图7

	压注式
	A
	
	图1

	
	C（AB）
	
	图6

	
	B
	
	图3

	
	B
	无汽室
	图5



[image: ]
1——上模；3——下模；
2——上型芯；4——下型芯
图1 A型压注式有蒸汽室结构的胶囊模具
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1——上模；3——六角螺母；5——下模；7——单向阀
2——运输螺钉；4——型芯；6——下型芯；
图2  A型注射式有蒸汽室结构的胶囊模具
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1——上模；	3——下模；
2——上型芯；	4——下型芯
图3  B型压注式有蒸汽室结构的胶囊模具
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1——上模;   3——型芯；5——下模；7——导向螺钉
2——单向阀；4——运输螺钉；6——限位螺钉；
图4  B型注射式有蒸汽室结构的胶囊模具
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1——上型芯；3——下模；
2——上模；4——下型芯
图5   B型压注式无蒸汽室结构的模具
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1——上模；3——型芯；5——单向阀；7——六角螺母
2——下模；4——下型芯；6——运输螺栓；
图6   C（AB）型压注式有蒸汽室结构的胶囊模具
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1——单向阀；	3——型芯；
2——上模；                          4——下模
图7 C（AB）型注射式有蒸汽室结构的胶囊模具
4.4 图1～图7中符号代表的含义如下：
C——夹缘宽度；
d——夹缘内直径；
D0——胶囊外直径；
D1——型芯外直径；
D2——模具外直径；
h——夹缘高度；
H0——模具高度。
5    要求
5.1  材料要求
模具各零件推荐材料见表2，化学成分和机械性能应符合相应牌号的技术标准，允许采用质量和性能高于表2推荐的材料。
表2 模具各零件推荐材料
	零件名称
	材料牌号
	标准

	上模、下模、型芯
	35
	JB/T 6397

	
	ZG270-480H
	GB/T 7659



5.2  加工要求
5.2.1 模具各部位主要尺寸的极限偏差应符合表3的规定。




表3   各部位主要尺寸的极限偏差数值      
单位：mm
	项目名称
	偏差值

	模具外直径D2
	±0.5

	模具高度H0
	±0.5

	胶囊外直径D0
	±0.1

	型芯外直径D1
	±0.1

	夹缘宽度C
	±0.2

	夹缘高度h
	±0.1

	夹缘内直径d
	±0.1


5.2.2 零件未注尺寸极限偏差数值应符合GB/T 1804-2000 表1、表2 和表3中m级的规定。
5.2.3 型腔气线尺寸的极限偏差应符合GB/T 1800.1-2009中js12级的规定。
5.2.4 上模与上型芯、下模与下型芯、下模与型芯、上型芯与下型芯、上模与下模的锥面配合应符合GB/T 1800.1-2009中H7/h6的规定,表面粗糙度应不大于Ra3.2μm。
5.2.5 模具型腔表面圆跳动公差值应符合GB/T 1184-1996表B4中8级的规定； 模具上、下平面的平面度公差值应符合GB/T 1184-1996表B1中8级的规定。
5.2.6 模具型腔表面样板间隙不大于0.1mm。
5.2.7 模具型腔表面的表面粗糙度值机加工面不大于Ra1.6μm、电加工面应为Ra3.2μm ～Ra12.5μm，配合面的表面粗糙度值应不大于Ra1.6μm，模具上、下平面的表面粗糙度值应不大于Ra6.3μm。
5.2.8 型腔字体要求应符合图样要求。
5.2.9 型腔表面应做防腐蚀或硬化处理。镀铬的型腔表面，铬层厚度应为0.02mm～0.04 mm，不应有积铬、腐蚀及剥落等缺陷。
5.2.10 型腔表面的内外棱角可有半径不大于0.3 mm的圆角，如不需要有圆角，应在图样上注明。
5.2.11 型腔表面不应有影响胶囊表面质量的砂眼、裂纹、碰伤、色差等缺陷。
5.2.12 模具应设排气槽或排气孔，其位置应满足成型要求。
5.2.13 有焊接要求的零件，其焊缝形式及尺寸应符合GB/T 985.1或GB/T 985.2的规定，焊缝的评定应按GB/T 19418-2003表1中缺陷分级限值C级规定。
5.2.14 有蒸汽室结构的模具应清理干净蒸汽室内的杂物。
5.2.15 有焊接结构的模具焊接后应去应力处理。
5.3 装配要求
5.3.1 上模与下模配合端面间的局部间隙不大于0.05mm。
5.3.2 模具上、下平面的平行度应符合GB/T 1184-1996表B3中8级的规定。
5.4 安全要求
5.4.1 有蒸汽室加热结构的模具，应进行水压试验，在2.5MPa压力下保压1h，无泄漏，且无可见的变形和异响。
5.4.2 单向阀应保证压缩空气通过顺畅且复位灵活。
5.4.3 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。
6  检验方法
6.1 模具上、下模配合端面间的间隙用压铅法检验。
6.2 模具尺寸宜采用通用量具检测，形状和位置尺寸宜采用样板检测。
6.3 模具各断面曲线及气线尺寸用专用样板检验，专用样板的精度应符合GB/T 1800.1-2009中IT6级的规定。
6.4 上模、下模及上型芯、下型芯、型芯配合锥面的尺寸用专用样板检验，专用样板精度应符合GB/T 1800.1-2009中IT6级的规定。
6.5	模具表面粗糙度应采用粗糙度测量仪检验或采用粗糙度样块目测比较法检验。
6.6 模具镀铬层厚度应采用镀层测厚仪检验。
6.7 有蒸汽室的零件用不低于5℃的水试压，采用压力表检验。压力表的精度不得低于1.6级，表盘直径不得小于100mm。
6.8	 自单向阀的进气侧通入0.6MPa压缩空气检测其开闭状态；无压缩空气通入时，阀芯复位无间隙。
6.9 型腔表面的砂眼、裂纹、碰伤、色泽等缺陷采用目测法检验。
6.10 焊接表面质量、外部标识等采用目测法检验。
6.11 型腔字体的检验：
a)字体的正误、排列顺序及其表面质量采用目测法检验，字体的位置采用直尺、游标卡尺检验；
b)字体的深度采用游标卡尺或具有测深度功能的检测器具检验；
c)字体的大小、线条宽度等采用直尺、游标卡尺检验。
7  验收
7.1 验收应包涵的检验项目：
a)尺寸、外观；
b)加热部分检查；
c)质量稳定性检查。
7.2 模具的加热部分应空载运行10 min～15 min，确认正常。
7.3 模具质量稳定性检验方法为在正常生产条件下连续生产不少于8 h，或由供方与顾客协商确定。 
7.4 模具供方和顾客确认产品合格后，由供方开具模具合格证并随模具交付顾客。
8  标志和使用说明书
8.1 在模具非工作面的明显处应作标志。标志内容应包含：
a)模具名称及制造编号；
b)模具质量；
c)制造单位；
d)制造日期。
8.2	 硫化设备有模具安装方向要求的，对应模具应有正前方位置标识线；有蒸汽加热部分的进出口应有标识。
8.3 模具的使用说明书应符合JB/T 5995的规定。
9. 包装、运输和贮存
9.1 模具应清洗干净，所有工作表面应涂覆防锈剂。有要求时，外表面可涂覆耐高温涂料（耐温250℃以上）或做其它防锈处理。
9.2	 出厂模具根据运输要求包装，应防潮、防磕碰。包装储运标志应符合GB/T 191的规定。
9.3 模具应水平放置于室内，保持干燥，防锈贮存，不宜叠放。



_________________________________


image2.png




image3.png
=

=3





image4.png
[





image5.png
il

3
}i
AN
4




image6.png
D,
Dy

Iy





image7.png
N Z\,
mil




image1.png
X ]
) _ N7
>
4

T





