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I
半钢一次法机械成型鼓
1 范围
本标准规定了半钢一次法机械成型鼓（以下简称成型鼓）的术语和定义、结构型式、基本参数、要求、检验方法、检验规则，以及标志、包装、运输和贮存的要求。
  本标准适用于轿车、轻型载重汽车的半钢一次法机械成型鼓。
2 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/T 699优质碳素结构钢
  GB/T 3190 变形铝及铝合金化学成分
  GB/T 6326 轮胎术语及其定义
  GB/T 8845 模具术语  
  GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件 
  GB/T 36587 橡胶塑料机械术语
3 术语和定义
GB/T 6326、GB/T 8845和GB/T 36587界定的以及下列术语和定义适用于本文件
3.1
反包杆 Turn-up finger
   机械杆机构，通过铰链及（气缸驱动或伺服驱动）动力驱动，用滚轮进行反包动作。
3.2 
锁块 Locking piece
 于胎胚成型时锁紧鼓模的零件。注：GB/T 8845-2017定义2.1.1.93。
3.3 
中环 Middle ring
   用于调整宽度范围的鼓中心支撑部件。
3.4
边环 Edge ring
   用于调整宽度范围的侧鼓支撑部件。
3.5
胶环 Rubber ring
   锁块锁紧时起密封支撑作用的环形胶部件。
3.6
主轴 Main shaft
   支撑侧鼓并连接在成型机主机箱的部件。
3.7
滚珠丝杠Ball-screw
 用于将主机箱动力驱动侧鼓对称运动的部件。4结构型式
4.1结构示意图，参见图1。
    成型鼓由几个关键部件驱动完成成型反包动作，并对应的规格尺寸有相应的定义，在图1中将关键部件和成型鼓的必要规格尺寸做标示指引。
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1.png][image: C:\Users\Administrator\Desktop\接口气路图_副本.jpg]
图1 结构示意图

1——反包杆                   D3——锁块锁紧直径
2——锁块                     D4——锁块收缩直径
3——中环                     L0——主轴总长度
4——边环                     L1——法兰端面至主轴中心距离
5——胶环                     L2——传动丝杆与主轴端面距离
6——主轴                     L3——插销座与主轴中心距离
7——滚珠丝杠                 L4——最大平宽距离
D0——主轴直径                 L5——最小定型宽距离
D1——法兰端面孔分布直径       L6——锁块中心与主轴中心对称距离
D2——主轴配合台阶直径         L7——侧鼓总长度

5  基本参数
5.1 基础参数
基本参数见表1。
表1成型鼓基本参数                                                 单位为mm
	序号
	项目
	要求
	备注

	1
	最小定型宽距离L5
	≥220
	锁块中心

	2
	最大平宽距离L4
	≤580
	锁块中心

	3
	反包高度
	60-160
	



5.2 成型鼓基鼓直径
表2 成型鼓基鼓直径表
	项目
	基鼓直径代号
	直径
	备注

	基鼓直径
	14″
15″
16″
17″
18″
19″
20″
21″
22″
24″
	Φ333mm
Φ360mm
Φ385mm
Φ417mm
Φ442mm
Φ463mm
Φ488mm
Φ514mm
Φ542mm
Φ592mm
	常规尺寸值


5.3 成型鼓推荐参数
表3成型鼓推荐参数表
	序号
	项目
	要求
	备注

	1
	丝杠螺距参数（头数、螺距）
	单头螺纹/ 导程10mm（推荐）
	适用于气动反包

	2
	锁块数量
	单侧24块
	大寸数可用30块


5.4 其他特殊要求
5.4.1丝杠螺纹方向应与成型机对应
5.4.2反包杆形式为单排杆（双排反包轮+轴承支撑）。
5.4.3锁块结构为锥台形式。
5.4.4密封圈类型为星型或者O型密封圈（静密封为O型圈）。
5.4.5内衬层接头固定形式为真空吸附或磁铁压板吸附。

6要求
6.1 成型鼓整鼓要求
6.1.1成型鼓部件加工不得出现划伤、毛刺、敲砸痕迹等瑕疵。
6.1.2成型鼓部件中各金属零件表面，应进行防锈防腐处理。
6.1.3成型鼓外鼓面有摩擦或与胶层接触的，应做表面耐磨及防粘处理。
6.1.4成型鼓应运转平稳、涨缩灵活、定位准确、安全可靠。
6.1.5成型鼓外表面尺寸不允许干涉胎圈传递和胎胚夹取。
6.1.6成型鼓主轴气路应与侧鼓气路标识对应。
6.1.7成型鼓主轴零位线应与成型机主轴对齐。
6.1.8成型鼓装配无松动，重要连接部件螺栓应有防松措施。
6.1. 9成型鼓左右侧鼓直径应保证一致，左右直径偏差不大于0.1mm，保证内衬层贴合接口对齐。
6.1.10成型鼓的锁块移动范围(最大平宽值和最小超定型值)应符合轮胎成型工艺要求。
6.2 零部件要求
6.2.1 采用铝合金材料6061或7075应符合GB/T 3190的力学要求和热处理规范。
6.2.2 采用优质碳素结构钢45应符合GB/T 699的力学要求和热处理规范。
6.2.3 各个镀铬的表面不应有脱层现象。
6.2.4外鼓面铝合金零件应采取硬质阳极化处理，表面作防粘处理。
6.2.5 碳钢材料的零件外露表面应作防锈处理。
6.2.6 对于采用滑动锥盘的滑移实现锁块涨缩的成型鼓，其滑动配合面应滑动自如，无卡阻现象。
6.2.7锁块膨胀锁紧应同步，并在反包成型过程中不脱圈。
6.2.8成型鼓反包杆充气反包动作应顺畅并左右对称，误差不大于1mm。
6.2.9成型鼓反包杆应设有回位检测装置，防止反包状态机械鼓旋转造成损坏。
6.2.10成型鼓反包杆应设有安全限位装置，防止旋转状态时反包杆分离甩出。
6.2.11成型鼓反包杆的反包动作应一致，目测无明显差异。
6.2.12通过气缸运动实现胎侧反包的反包杆应无爬行现象
6.3 尺寸及偏差
6.3.1成型鼓各部位主要尺寸偏差应符合表4的规定


表4   各部位主要尺寸偏差                  单位为毫米
	序号
	部位名称
	偏差值

	1
	主轴直径D0偏差
	0.000
-0.063

	2
	法兰端面孔距D1偏差
	±0.1

	3
	主轴配合台阶直径D2偏差
	0.00
-0.02

	4
	锁块紧锁直径D3偏差
	±0.5

	5
	锁块收缩直径D4偏差
	±0.5

	6
	主轴总长度L0偏差
	±0.3

	7
	法兰端面至主轴中心距离L1偏差
	±0.3  

	8
	传动丝杆与主轴端面距离L2偏差
	±0.5

	9
	插销座与主轴中心距离L3偏差
	±0.1

	10
	最大平宽距离L4偏差
	±0.5

	11
	最小定型宽距离L5偏差
	±0.5

	12
	锁块中心与主轴中心对称距离L6偏差
	±0.3

	13
	鼓总长度L7偏差
	±0.5

	14
	法兰端面跳动量
	≤0.05

	15
	法兰凸(凹)台径向跳动量
	≤0.05

	16
	靠法兰端径向跳动量
	≤0.05

	17
	中心线位置径向跳动量
	≤0.05

	18
	轴尾端位置径向跳动量
	≤0.05



6.4 安全要求
  成型鼓应设置安全装置，用于人机安全。
7.检验
7.1成型鼓检验
成型鼓在出厂前应在试验台上进行10次以上的动作试验，在试验过程中检验以下的项目。
7.1.1 用游标卡尺检验成型鼓的外径尺寸，应分别符合表1、表4的要求
7.1.2 目测检验成型鼓的锁块同步性，应符合6.2.7的要求。
7.1.3 目测成型鼓反包杆的同步性，应符合6.2.8的要求。
7.1.4用游标卡尺检验成型鼓主轴主要尺寸偏差应符合表4的要求。
7.1.5用游标卡尺检验成型鼓锁块锁紧直径与收缩直径，应符合表4的要求。
7.1.6 用游标卡尺检验成型鼓锁块中心线相对主轴中心线的对称性应符合表4的要求。
7.1.7成型鼓锁块移动范围(最大平宽值和最小超定型值)检验，应符合表4的要求。
7.1.8用游标卡尺检验传动丝杆与主轴的配合尺寸，应符合表4的要求
7.1.9 试气检验情况
7.1.9.1在0.6MPa气压下30秒内翻板气缸无漏气。
7.1.9.2在0.6MPa气压下30秒内锁块气缸无漏气。
7.1.9.3 在0.6MPa气压下30秒内反包杆气缸无漏气、串气。
7.1.10 目测成型鼓各零件表面应无毛刺、刻划伤、无铁铝残留等瑕疵、外观完整干净。
7.1.11 目测成型鼓各零件表面应进行防锈处理；镀件应无漏镀、阳极件色调均匀；成型鼓表面喷特氟龙色调应一致，无漏喷或掉漆等瑕疵。
7.1.12 对半钢一次法机械成型鼓各功能动作测试，应满足如下条件：
   a)旋转丝杆时，灵活、无憋劲卡滞现象，运转平稳。
   b)在0.4MPa的气压作用下，锁块、翻板涨缩灵活，无爬行和冲击现象，定位准确、安全可靠。
   c)在0.4MPa的气压作用下，反包杆起落顺畅、回落准确、无爬行和冲击现象。
7.1.13在检验平台上，用百分表检验成型鼓各项跳动应符合表4的要求。
7.1.14用扭矩扳手检验成型鼓锁紧螺丝紧固情况应符合6.1.8的要求。
7.2检验方法
    检验方法见附录A
8 检验规则
8.1 出厂检验
8.1.1  每台成型鼓应经制造厂质量检验部门检验合格后，方可出厂。出厂时应附有产品合格证。
8.1.2  每台成型鼓出厂前，应按照7.1的相关要求进行检验。
8.2  型式检验
8.2.1 有下列情况之一时，应进行型式检验：
   a) 新成型鼓或老成型鼓转厂时；
   b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大变化，可能影响产品性能时；
   c) 产品长期停产后，恢复生产时；
   d）出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；
   e）正常生产时，每年度或使用次数达30万次必须进行型式检验；
8.3  型式检验项目全部符合规定，则判为合格。型式检验每次抽检一台，若有不合格项时，应再抽两台进行检验，若仍有不合格项时，则应逐台进行检验。
9 标志、包装、运输和贮存
9.1  应在每台成型鼓主轴轴头明显位置做标记，标记内容如下：
    a） 产品规格；
    b） 气路编号；
    c） 制造编号；
    d） 重量；
    e） 制造单位名称、商标；
    f） 制造日期
    g） 执行标准号
9.2成型鼓应随机附带下列文件：
    a）产品合格证；
    b）装箱单；
    c）使用说明书。
9.3半钢一次法机械成型鼓的包装应符合GB/T 13384的规定。
9.4半钢一次法机械成型鼓的运输符合运输部门的有关规定。
9.5半钢一次法机械成型鼓安装前应贮存在防雨、干燥、通风良好的场所，并且妥善保管。









附录A
（规范性附录）
成型鼓检验方法
	序号
	检测条款
	检测项目
	检测方法
	检测简图
	检测工具

	A1
	7.1.1
	鼓总长度偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，用游标卡尺分别沿圆周0゜、90゜、180゜、270゜四个部位测得最大值与最小值平均为该项目的数值
	　
	游标卡尺

	A2
	7.1.4
	主轴总长度偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，用游标卡尺分别沿圆周0゜、90゜、180゜、270゜四个部位测得最大值与最小值平均为该项目的数值
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556422182_bmp_副本.jpg]　
	游标卡尺

	A3
	7.1.4
	主轴直径尺寸偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，用外径千分尺分别沿圆周0゜、90゜、180゜、270゜四个部位测得最大值与最小值平均为该项目的数值
	　[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556349762_bmp_副本.jpg]
	外径千分尺

	A4
	7.1.4
	法兰端孔距偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，用内径千分尺测得各孔的尺寸值，再结合游标卡尺检测各孔之间距离。
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556421231_bmp_副本.jpg]　
	内径千分尺
游标卡尺

	A5
	7.1.4
	主轴配合（成型机）尺寸偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，分别采用外径千分尺、深度尺沿圆周0゜、90゜、180゜、270゜四个部位测得最大值与最小值平均为该项目的数值
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\22_副本.jpg]　
	外径千分尺
深度尺

	A6
	7.1.4
	法兰端面至轴中心距偏差
	主轴静止状态下放置在专用检验平板台，用游标卡尺分别沿圆周0゜、90゜、180゜、270゜四个部位测得最大值与最小值平均为该项目的数值
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556420945_bmp_副本.jpg]　
	游标卡尺

	A7
	7.1.5
	胎圈紧锁直径偏差
	锁块装配完毕后，在膨胀状况下，用游标卡尺检测对角一对锁块外侧距离，同样方法检测其余各对角锁块距离，所得各检测结果其最大与最小值之差即为该项目的偏差
	　[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556349246_bmp_副本.jpg]
	游标卡尺

	A8
	7.1.5
	胎圈收缩直径偏差
	锁块装配完毕后，在收缩状态下，用游标卡尺检测对角一对锁块外侧距离，同样方法检测其余各对角锁块距离，所得各检测结果其最大与最小值之差即为该项目的偏差
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556349551_bmp_副本.jpg]　
	游标卡尺

	A9
	7.1.5
	最大平宽距离偏差
	左右两侧鼓处于距离最大状态，锁块处于涨开状态下，用游标卡尺测量锁块外侧平面之间的距离，所得结果减去锁块厚度后与图纸要求值之差为该项目偏差值
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556357205_bmp_副本.jpg]　
	游标卡尺

	A10
	7.1.5
	最小定型距离偏差
	左右两侧鼓处于距离最小状态，锁块处于涨开状态下，用游标卡尺测量锁块外侧平面之间的距离，所得结果减去锁块厚度后与图纸要求值之差为该项目偏差值
	　[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556357351_bmp_副本.jpg]
	游标卡尺

	A11
	7.1.6
	胎圈槽与中心线对称度偏差
	左右两侧鼓在主轴上调整在一定距离并保持静止状态，锁块张开后用游标卡尺测量中心线到到两端锁块的距离，所测得数据为本项目的数值。
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556359880_bmp_副本.jpg]　
	游标卡尺

	A12
	7.1.7
	插销座与主轴中心距偏差
	用适配插销插入插销座孔，并用游标卡尺检测插销外侧到主轴中心线的距离，同样方法检测另一端的距离，所得结果两值之差即为该项目的偏差
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\1556422030_bmp_副本.jpg]　

	游标卡尺

	A13
	7.1.8
	传动丝杆一字头与主轴面距离偏差
	传动丝杆与主轴装配完毕后，以主轴轴头最外端面为基准面，用深度尺检测其与丝杆一字头断面的距离，所得结果与图纸要求值之差为其偏差值
	　
	深度尺

	A14
	7.1.9　
	试气检验情况
	采用气压枪检测充气状态下各气孔畅通状态及密封性
	　
	气压表

	A15
	　7.1.10
	各零部件表面毛刺、刻划伤、铁屑残留、表面外观色泽均匀现象、
	目视检测
样品对比
	　
	目视、样品

	A16
	　7.1.11
	材料检测及表面硬度检测
	采用光谱仪对原材料检测；表面硬度采用金相硬度计检测。
	　
	光谱仪
金相硬度计

	A17
	　7.1.12
	动作测试：①旋转丝杆时，灵活、无憋劲卡滞现象，运转平稳②在0.4MPa的气压作用下，扇形块、翻板涨缩灵活，无爬行和冲击现象，③在0.4MPa的气压作用下，反包杆起落顺畅、回落准确、无爬行和冲击现象
	采用扭力扳手对丝杆进行检测
用气压表测试各气路状态。
	　
	气压表
扭力扳手

	A18
	7.1.13
	法兰端面跳动量
	将主轴安装在专用圆周检测台，固定百分表在圆周检测台上，表针对准法兰端面旋转主轴，得出的百分表读数为本项目的数据。
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556349924_bmp_副本.jpg]　
	百分表

	A19
	7.1.13
	法兰凸(凹)台径向跳动量
	将主轴安装在专用圆周检测台，固定百分表在圆周检测台上，表针对准法兰凸(凹)台旋转主轴，得出的百分表读数为本项目的数据。
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556349962_bmp_副本.jpg]
	百分表

	A20
	7.1.13
	靠法兰端径向跳动量
	将主轴安装在专用圆周检测台，固定百分表在圆周检测台上，表针对准靠法兰端径向旋转主轴，得出的百分表读数为本项目的数据。
	[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556350004_bmp_副本.jpg]
	百分表

	A21
	7.1.13
	中心线位置径向跳动量
	将主轴安装在专用圆周检测台，固定百分表在圆周检测台上，表针对准中心线位置径向旋转主轴，得出的百分表读数为本项目的数据。
	　[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556350042_bmp_副本.jpg]
	百分表

	A22
	7.1.13
	轴尾端位置径向跳动量
	将主轴安装在专用圆周检测台，固定百分表在圆周检测台上，表针对准轴尾端位置径向旋转主轴，得出的百分表读数为本项目的数据。
	　[image: C:\Users\Administrator\Desktop\截图\美图完\1556350069_bmp_副本.jpg]
	百分表

	A23
	7.1.14　
	紧固件无松动现象
	目视检测
采用扭力扳手对紧固件进行检测
	　
	目视
扭力扳手














                                                                         














[bookmark: _GoBack]《半钢一次法机械成型鼓》团体标准编制说明

1 工作简况
1.1 任务来源
1.1.1  本标准是根据工业和信息化部下达的2018年第一批行业标准制修定计划，计划编号为xxxx-xxxxx-xx（由协会添加），项目名称为“半钢一次法机械成型鼓”进行起草。
1.1.2  本标准主要起草单位: 广东日星机械科技有限公司、合海橡塑装备制造有限公司、巨轮智能装备股份有限公司、沈阳蓝英工业自动化装备股份有限公司、揭阳市天阳模具有限公司、山东垚坤模具有限公司、软控股份有限公司、山东豪迈机械科技股份有限公司、青岛双星橡塑机械有限公司、合肥大道模具有限责任公司、萨驰华辰机械（苏州）有限公司。
1.1.3  本标准为制定计划项目，应于2019年完成报批工作。
1.2 任务目的
1.2.1 本标准是对《半钢一次法机械成型鼓》团体标准的起草。
1.2.2  随着子午线轮胎在我国市场的不断发展，近十多年来，轮胎新工艺的发展也十分迅猛，其中一次法成型工艺最为突出，对应的工装需求也在不断提高，而目前对一次法机械成型鼓的标准是相对空白的，市场及轮胎客户对机械成型鼓的使用、验收及维护不知如何确定。同时一次法机械成型工艺对应的设备制造也在快速发展，众多设备制造企业也需要一个标准来生产设计。因此，起草该标准是广大轮胎生产企业的迫切需要，也是一项重要且急迫的工作任务。
1.2.3 通过制订标准，将进一步提高标准水平，增加新产品技术要求，满足用户对产品质量的要求。
1.3 主要工作过程
1.3.1  2018年2月，全国橡胶塑料机械标准化技术委员会面向本行业征集起草单位。
1.3.2  2018年4月，全国橡胶塑料机械标准化技术委员会召开2018 年橡胶塑料机械国家标准和行业标准计划安排工作会议，会议确定了标准起草单位，成立了标准起草小组，对小组成员作了分工，明确了修订原则和工作程序，制订了工作进度。
1.3.3  2018年5月，负责本标准主起草工作的单位相关人员收集了近年来国内外行业内一些新的技术、新的要求和新的方法，经过认真的汇总、分析、查证、筛选、研讨并结合产品的特点，按照GB/T1.1-2009的规范，起草了本标准草案及草案编制说明。
1.3.4  2018年7月，负责本标准主起草工作的单位相关人员组织了本单位设计、工艺、生产、品保、售后等部门的有关人员对本标准的草案和编制说明草案进行分析、研究、讨论，听取了设计和工艺人员、生产车间人员、产品检验人员等的意见，根据他们反馈的意见进行了必要的修改。
1.3.5  2018年7月，负责本标准主起草工作的单位将本标准及其编制说明的草案邮件发送给国橡胶塑料机械标准化技术委员会秘书处及标准起草小组成员单位征求意见。
1.3.6 2018年9月，全国橡胶塑料机械标准化技术委员会在上海召开了标准起草工作会议，会上有关专家及起草小组各位成员单位的代表继续对本标准进行逐条审阅，并提出相关意见。
1.3.7 2018年11月，负责本标准主起草工作的单位根据反馈的意见继续修改本标准并邮件发给全国橡胶塑料机械标准化技术委员会秘书处。
1.3.8 2019年3月，负责本标准主起草工作的单位根据广州会议上各位专家和代表反馈的意见继续修改本标准形成该项标准的征求意见稿及编制说明并邮件发给全国橡胶塑料机械标准化技术委员会秘书处。
1.3.9 2019年5月，负责本标准起草小组各位成员单位代表对最终修改版标准文件进行最后意见汇总，并确定无需增加或修改项。
2、标准编制原则和主要内容
2.1 标准编制原则
2.1.1 本标准起草小组本着完善、实用的原则，结合我国国情，严格执行强制性的国家标准，参考有关国家和行业标准产品技术要求，充分考虑和其它相关标准的协调性。同时根据目前国内外轮胎行业对机械成型鼓的实际使用情况及近几年的新产品新技术新要求等，参考国内外有关标准的要求并在这些基础上进行修订。
2.1.2本次标准力求做到国内先进水平，并接近国际水平，但并不是意味着无限制地提高要求，而是根据目前国内几家大型上规模的企业实际水平量力而行。
2.1.3 原则上要求将目前能代表国内最新的某些技术要求列入编写范围，将最新的技术和要求通过本标准推荐给广大用户。
2.1.4 本标准起草单位本着认真负责的态度，保证标准的科学性和合理性，真正做到公平、公正。
2.1.5本标准消费者权益角度出发，力求提高产品质量水平，既体现合理的基本要求，又兼顾企业发展空间。
2.1.6 本标准内容与现行法律法规和上级强制性标准无抵触。
2.1.7本标准所引用的规范性文件现行有效。
2.1.8 本标准应根据GB/T1.1－2009进行编写。即有前言、正文、附录等。
2.2 标准主要内容
本次起草工作的主要内容如下：
2.2.1 在正文中引用了规范性引用文件，增加了GB/T 699、GB/T1800、GB/T 8845、GB/T 3190、GB/T 6326、GB/T 13384、HG/T 3223规范性引用文件。因此根据GB/T1.1的规定，在第2章中增加了上述规范性引用文件。 
2.2.2 因为机械成型鼓的部件名称在不同场合名称不统一，因此对应的增加了名称及英文名称，同时对部件进行功能性描述。
2.2.3 为了更好的将各个部件位置清晰示意，因此在部件对应位置加入了示意图1。
2.2.4 为了更好地说明机械成型鼓的各参数，因此在示意图1添加引入了主要参数符号，对应注释代表含义。
2.2.5 随着成型工艺的发展，不同轮胎生产厂家对机械成型鼓的参数标准存在无文献标准参考的情况，因此根据行业成型工艺实际需求，对应添加了基本参数要求，并以表1详细区分推荐。
2.2.6 目前行业对于机械成型鼓没有明确指出详细基本要求，因此加入机械成型鼓的基本要求描述，并对其中部分详细位置公差进行规定推荐，附于表2表述。
2.2.7 随着一次法机械成型工艺的发展，轮胎生产厂家从使用初期进入了设备工装维护保养期，而目前对于此方面的技术要求及检验方式并无标准，因此加入了机械成型鼓的检验条例及对应的检验方法，并将检验方法表述及示意附于附录A。
3 主要试验（或验证）情况分析
汽车子午线轮胎采用一次法机械成型鼓成型工艺在越来越多的生产厂家中被应用，国内一次法机械成型鼓使用企业和制造企业在其设计、制造、检测、安装调试、使用、维护保养等方面却依旧处于起步阶段，。
标准负责起草单位多年来一直从事轮胎成型工装的制造和销售，所制造的成型鼓其工艺参数、技术要求、检测手段和技术等历经国内外众多知名、大型的轮胎制造厂家诸如米其林、普利司通、马牌、住友、佳通、中策、玲珑、正新、建大、万力等等的使用和检验，都能满足用户单位的要求。通过用户单位使用和质量一致性检验，进一步验证了本标准确定的各项技术要求和技术指标的先进性和合理性，可以用于指导生产。
本标准是通过结合国内各大成型机厂家在设计、生产、检验等的丰富经验及其提出意见的基础上来完成修订的，具有较强的可行性。
本标准的修订在一定程度上将进一步规范国内轮胎成型鼓行业的设计、加工、检验等要求，使广大轮胎厂对机械成型鼓的选型、订货、验收、使用等有较全面的依据，同时对各成型鼓生产厂家自身来说，通过本标准规范要求提高自身的技术水平。
本标准2018年首次起草。
4、涉及国内外专利的情况
本次标准项目不涉及专利。
5、预期达到的社会经济效益、对产业发展的作用等情况
轮胎成型鼓是子午线轮胎成型过程不可缺少的工装设备，同时又属于精密机械类，而一次法机械成型鼓是其中结构复杂程度最高，性能要求最高的成型工装。
在汽车子午线轮胎的生产过程中，轮胎成型是关键前道工序，而该工序所使用的成型鼓是决定轮胎均匀性、动平衡等轮胎主要技术指标的工具。因此，轮胎质量要求对成型鼓的精度要求、工作效率、动作顺畅精度等等方面都提出了很高的要求。
本标准的实施是对行业标准的一次重要促进，可以大幅度规范整个行业生产状况，包括技术要求、试验方法、检验方法等方面保证产品的质量，推动整个行业持续健康的发展，并对引领子午线轮胎一次法机械成型鼓技术发展、提升标准的先进性、合理性和适用性等提供有力的技术支持。
6、与国际标准（国外先进标准）的对比分析情况，及采用国际标准（国外先进标准）的情况
本标准没有采用国际标准。
本标准制修订过程中未查到同类国际、国外标准。
本标准制修订过程中未测试国外样品、样机。
本标准水平为国内先进水平。
7、在标准体系中的位置、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
本标准是橡胶机械标准体系XXXX小类。（由协会添加）
本标准所引用的规范性文件是现行有效文件。
本标准内容与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准无抵触。
8、重大分歧意见的处理经过和依据
无重大分歧意见。
9、标准性质的建议说明
建议本标准性质为推荐性行业标准。
10、贯彻标准的要求和措施建议
建议有关部门应尽快利用标委会的信息平台、网站等广泛征求意见，并在本标准公布实施后，将本标准信息通告有关单位、企业、管理部门、生产单位、使用单位、检验单位等，以便尽快获得正式文本并实施。积极组织标准宣贯，确保本标准能顺利实施。
建议本标准批准发布6个月内实施。
建议本标准发布实施后，相关部门、单位、厂家等在执行本标准时发现问题及时反馈到归口单位并由归口单位及时落实起草单位及时修订。
11、废止现行相关标准的建议
    无
12、其他应予说明的事项
无
标准起草小组
2019年9月
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	[bookmark: OLE_LINK1]序号
	标准章条编号
	提意见单位
	意见内容
	处理结果及
理由

	1. 
	前言
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	本标准起草单位一同参与的其他公司和单位没有添加。
	此项由协会正式对外发布前添加。

	2. 
	前言
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	本标准其他主要起草人没有添加。
	此项由协会正式对外发布前添加。

	3. 
	规范性引用文件
	沈阳蓝英工业自动化装备股份有限公司
	GB/T 1800.2.2009 产品几何技术规范极限与配合，未发现引用位置。
	采纳，去除此项引用。

	4. 
	规范性引用文件
	巨轮智能装备股份有限公司
	GB/T 3190铝合金修改为变形铝及铝合金化学成分。
	采纳。

	5. 
	3.2
	巨轮智能装备股份有限公司
	改为GB/T 8845-2017，定义2.1.1.93。
	采纳。

	6. 
	3.2
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	增加对应标准描述
	采纳。

	7. 
	3.6
	软控股份有限公司
	mall shaft改为main shaft。
	采纳。

	8. 
	4.2
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	法兰端面孔距改为端面法兰孔分布直径
	采纳。

	9. 
	4.2
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	鼓总长度改为侧鼓总长度
	采纳。

	10. 
	4.2
	巨轮智能装备股份有限公司
	修改排序，按照D0D1…L0L1…排序。
	采纳。

	11. 
	5.1
	合海橡塑装备制造有限公司
	成型鼓基本参数里还有一项保留了mm单位。
	采纳，已修正。

	12. 
	5.1
	巨轮智能装备股份有限公司
	接口要求修改为主轴连接法兰端面跳动，后格只保留公差。
	采纳。

	13. 
	5.1
	巨轮智能装备股份有限公司
	修改第二三项与上方图1描述一致
	采纳。

	14. 
	5.1
	软控股份有限公司
	第8条丝杆螺距10后面增加（推荐）。
	标准不能出现推荐或建议等字词。

	15. 
	6.1.7
	软控股份有限公司
	左右直径偏差不大于0.1mm，精度太高，对于客户轮胎内衬搭接接口公差偏离太大，0.1mm是采用何种手段检测。
	此处指侧鼓的外直径，7.1.1已做出要求。

	16. 
	6.3.1
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	表2第11、12项公差修改为正负0.5。
	采纳。

	17. 
	6.3.1
	合海橡塑装备制造有限公司
	表2序号出现错误。
	采纳，已修正。

	18. 
	6.4.1
	软控股份有限公司
	成型鼓应设置安全装置，是指的反包杆回落检测阀还是在成型机上安装检测开关。
	此项只要求设置安全装置，因形式不同涉及各个成型机厂家的专利问题，此处不做详细要求。

	19. 
	7.1.7
	巨轮智能装备股份有限公司
	检验方法与规范性附录重复。
	采纳，已修正。

	20. 
	7.1.12
	沈阳蓝英工业自动化装备股份有限公司
	关于气压的单位与检验方法表不一样。
	采纳，已修正。

	21. 
	7.1.14
	萨驰华辰机械（苏州）有限公司
	扇形块修改为锁块，下文类同处做同样修改。
	采纳，已修正。

	22. 
	
	合海橡塑装备制造有限公司
	增加成型鼓型号示例。
	已增加。后续查看先前技术标准已有规范，不再添加型号示例。


说明：①发送《征求意见稿》的单位数：10 个；
②收到《征求意见稿》后，回函的单位数：10 个
③收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：10 个
④没有回函的单位数：0个。
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