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轮胎模具  弹簧气套　
1. 范围
本标准规定了轮胎硫化模具用弹簧气套的术语和定义、要求、检验、验收以及标志、包装、运输与贮存。
本标准适用于轮胎硫化用模具的弹簧气套部件。其他橡胶模具弹簧气套可参考本文件。
2. 规范性引用文件
[bookmark: _Toc338341401]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 191 包装储运图示标志
GB/T 699 优质碳素结构钢
GB/T 1222 弹簧钢
GB/T 8731 易切削结构钢
GB/T 8845 模具 术语
GB/T 20878 不锈钢和耐热钢 牌号及化学成分
HG/T 3227.1 轮胎外胎模具第1部分：活络模具
HG/T 3227.2 轮胎外胎模具第2部分：两半模具
3. 术语和定义   
GB/T 8845、HG/T 3227.1、HG/T 3227.2界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1  套壳　sleeve shell
能够容纳套芯及弹簧，并限制套芯闭合行程的零件。
3.2  套芯　core set
与套壳配合形成闭合，并在弹簧弹力作用下往复运动的零件。
3.3  行程　closed height
套芯在弹簧力作用下的最高点到完全闭合后的最低点之间的距离。
3.4  闭合力　close force
套芯从最高点完全闭合到最低点所需要的力。
3.5  通气流量  ventilation flux
　　在规定的气压和时间内，通过产品排气通道的空气的体积。
4. 结构型式
弹簧气套分为整体式弹簧气套和分体式弹簧气套。结构示意图分别见图1和图2。
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说明：   
1——套芯； 2——弹簧； 3——套壳； 
                                      图 1  整体式弹簧气套
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说明：   
1—套芯                    2—弹簧                3—套壳。 
D1——配合直径                             D2——非配合直径
H1——总长度                               H2——配合长度
H3——闭合行程
图2　分体式弹簧气套
5. 要求
5.1材料要求
弹簧气套主要零件材料性能要求应符合表1的规定。
表1  主要零件材料性能要求 
	零件名称
	性能要求
	执行标准

	
	抗拉强度
≥MPa
	伸长率
≥％
	冲击吸收功
≥J
	硬度
≥HV
	

	套壳
	520
	18
	31
	280 
	GB/T8731    GB/T 20878

	套芯
	520
	18
	31
	280 
	GB/T 20878  GB/T699

	弹簧
	1200
	9
	20
	500
	GB/T 20878  GB/T 1222


5.2加工要求
5.2.1弹簧气套主要尺寸的极限偏差应按表2的要求。
表2  弹簧气套主要尺寸极限偏差          　                   单位为毫米
	D1
	D2
	H1
	H2
	H3

	0.00
-0.02
	±0.1
	±0.3
	±0.1
	±0.1


5.2.2弹簧气套主要表面的粗糙度应按表3的要求。  
表3  弹簧气套主要表面的粗糙度          　                单位为微米
	套壳与模具配合外圆面
	套芯端面
	套壳与套芯配合锥面
	其余表面

	≤Ra 1.6
	≤Ra 3.2
	≤Ra 1.6
	≤Ra 6.3



5.2.3套芯端面不应有尖棱，套壳端面倒角不应大于C0.2或R0.3。
5.2.4套壳和套芯外观不应有裂纹、色差、锈蚀等缺陷。
5.3装配要求
5.3.1套芯在套壳内应活动自如，无卡滞。 
5.3.2弹簧气套应保证足够的通气流量。
5.3.3弹簧气套的闭合力应合适，根据不同规格选择不同大小的力。直径规格3.0~4.0，闭合力为0.5 N～1N；直径规格2.5~2.9，闭合力为0.4 N～0.9N；直径规格＜2.5，闭合力为0.3 N～0.7N。
5.3.4弹簧气套的闭合高度应均匀一致 。
5.3.5分体式弹簧气套的套芯在套壳内应有足够的连接强度，保证在套壳或套芯开口端施加一定的压力下不脱落。压力值小于套壳与模具的配合力值。
6. 检验方法
6.1弹簧套壳的直径、组装后的行程宜采用示值精度0.01 mm的检测设备检测，其他尺寸宜采用示值精度为0.02 mm的检测设备检测。
6.2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。
6.3弹簧气套的通气流量应采用示值精度0.01L/min的气体流量计检测。
6.4分体式弹簧气套的套芯在套壳内的连接强度应采用带有可读压力，示值精度0.01N的装置检验。
6.5硬度应采用维氏硬度计检测。
6.6弹簧气套的行程应采用示值精度0.01mm的百分表检验。
6.7弹簧气套的闭合力应采用示值精度0.01N并带有可读压力的装置检测。
6.8套芯在套壳内的活动顺滑程度应采用手动检查，连续完全按压10次以上正常回弹。
6.9裂纹采用100倍的放大镜检验。
6.10色差、锈蚀等外观缺陷应采用目测法检验。
7. 检验规则
7.1型式检验
7.1.1有下列情形之一时，应进行型式检验：
a) 新产品试制；
b) 产品在结构、材料、工艺、生产设备和管理等方面有较大改变，可能影响产品质量时；
c) 国家质量监督检验机构进行质量监督检验时；
d) 产品停产一年以上再生产时；
e) 产品批量生产时，每年至少一次的定期抽检。
7.1.2型式检验项目
产品依据表1、表2、表3的要求进行逐件型式检验。
7.2出厂检验
7.2.1组批抽样方法
产品应按以下规定进行随机抽样和判定：
a) 成批生产的弹簧套，批量在10万件以上时，抽检数量不小于3%；
b) 批量在1万件以上，不足10万件时，抽检数量不小于5%；
c) 批量不足1万件时，抽检数量不小于6%。
7.2.2检验和判定
产品应按以下规定进行判定和处理：
a) 应对抽检样品所有应检项目进行逐件检验，并全部合格，如不合格应对不合格项目加倍抽检；
b) 第二次抽检合格时，仅将第一次抽检不合格项目返修，检验合格后允许出厂；
c) 第二次抽检样品中不合格数量大于等于20%，应判定该批产品不合格。
8. 标志、包装、运输与贮存
8.1标志
8.1.1外包装应按GB/T 191 设置标识；
8.1.2  产品标识应包含以下内容：
a) 产品名称，型号，商标，生产日期；
b) 生产厂家；
c) 数量；
d) 防潮、防散落等标识。
8.2包装
包装应按以下要求：
a) 包装前应清洗干净，涂覆防锈剂；
b) 采用塑料袋进行内包装；
c) 采用纸箱或木箱进行外包装；
d) 包装箱（袋）内应附有产品合格证。
8.3运输
应根据运输要求进行外包装，运输中防潮、防散落。
8.4贮存
弹簧气套应分规格贮存，并存放于干燥、无腐蚀的场所或容器中。
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《轮胎模具 弹簧气套》标准编制说明
1、 [bookmark: _GoBack] 项目立项背景
近年来，随着我国轮胎行业的快速发展，带动了高品质子午线轮胎模具的长足发展。随着消费者对轮胎外观要求的提升，以及轮胎生产企业对降低人工成本，提升效率的要求，弹簧气孔套在轮胎模具上的应用越来越广泛。
目前，各弹簧气孔套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，使得弹簧气孔套质量保证参差不齐。为提升弹簧气孔套的标准化，规范模具产品，保证模具质量，指导会员企业的生产和工艺技术管理，解决会员企业在生产及经营过程中遇到的无标准作业问题和困惑，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，编制行业内弹簧气孔套标准势在必行。
2018年1月由中橡协橡胶机械模具分会提出制定《轮胎模具 弹簧气套》、《翻新胎平板模具》协会标准的项目建议。经总会审查，以中橡协字〔2018〕10号“关于同意组织编制《轮胎模具 弹簧气套》和 《翻新胎平板模具》协会标准的通知”下达了编制计划。本标准包括以下7个章节：范围；规范性引用文件；术语和定义；要求（包括结构要求、材料要求、加工要求、装配要求）；检验；验收以及标志、包装、运输和贮存。
2、  工作简况
按照中橡协字〔2017〕12号“关于同意组织编制《翻新胎平板模具》、《轮胎一次法成型鼓》和 《轮胎模具 弹簧气套》等三个协会标准的通知”的要求，中橡协橡胶机械模具分会经过相关检索和调查摸底，确定由山东豪迈机械科技股份有限公司作为该两项标准的主编单位，成立标准编制工作组。标准编制工作组于2018年7月底完成标准草案，提交到中橡协橡胶机械模具分技术委员会。中国橡胶工业协会橡胶机械模具分会2018协会标准制订启动及初稿审定工作会议于2018年9月18日在上海市召开。参加会议的有中国橡胶工业协会副秘书长兼技术经济委员会主任朱红；编写制订小组组长、豪迈公司总工刘志兰和谢镇红；编写组成员：张任、谢凡、曾旭钊、叶森彬、周传海、张艳军、左武、陆永高、王东海、李威、胡勐、王亚东、郝祥印等13人。会议由橡胶机械模具分会秘书长姜馨主持。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，2018年12月形成标准征求意见稿。随后发送10个公司进行意见征询，有4个公司反馈了意见，分别是巨轮智能股份、软控股份有限公司、揭阳市天阳模具有限公司、合肥大道模具公司。并于2019年2月修改形成预审稿。
3、 标准制定背景及原则依据
弹簧气孔套在轮胎模具上应用的技术已经成熟，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，轮胎及轮胎模具生产企业需要应对各弹簧气孔套供应商不同术语、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弹簧气套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。标准力求做到国内先进水平，接近国际水平，但不得无限制地提高要求，而是根据目前国内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  要求，包括结构要求、材料要求、加工要求、装配要求
5  检验
6  验收
7  标志、包装、运输和贮存
 共七个章节，其中要求和检验为主要章节。该标准主要对弹簧气套的结构、材料、加工、装配和检验进行规范要求。
4. 要求
4.1 结构要求
4.1.1 目前，弹簧气套的结构型式基本分为整体式弹簧气套和分体式弹簧气套。各轮胎生产企业可以根据本公司的实际情况进行镶嵌、采购和存储。
4.1.2 整体式弹簧气套由套壳、弹簧、套芯三部分组成，套芯与套壳不可拆卸，套芯与套壳通过套芯的塑性变形固定结合，套芯在不被破坏的情况下不能与套壳分离。此弹簧气套结构简单、镶嵌方便、方便存储，对镶嵌人员要求低。
4.1.3 分体式弹簧气套由套壳、弹簧、套芯三部分组成，套芯可从套壳中拆卸。套芯与套壳通过套壳或套芯上槽口的弹性变形固定结合，套芯在不被破坏的情况下可以与套壳分离。此弹簧气套对中性好、弹簧气套损坏可以仅更换套芯和弹簧，但需套壳、套芯、弹簧分开存储，对镶嵌人员要求高。
4.2 材料要求
4.2.1 对于弹簧气套的套壳、套芯和弹簧的材料推荐采用不锈钢（表1），也允许采用质量和性能高于表1推荐的材料。弹簧气套的材料使用不锈钢，可以避免弹簧气套在存储过程中锈蚀，以及弹簧气套在镶嵌过程中的变形、损坏。弹簧气套在模具使用和存放过程中，最主要的失效形式是锈蚀和弹簧不弹。
4.2.2 套壳材料、套芯材料、弹簧材料允许采用质量和性能高于表1推荐的材料，“性能”是指：抗拉强度、屈服强度、冲击韧性、硬度等性能。
4.3 加工要求
4.3.1 为便于弹簧气套在模具上的镶嵌、弹簧气套的使用、弹簧气套对硫化后轮胎色差的影响及后期弹簧气套的替换，对弹簧气套的各零件主要尺寸的极限偏差进行了规范，弹簧气套主要表面的粗糙度进行了规范。  
4.3.4 套芯和套壳端面的尖棱会影响装配，但倒角太大又会形成硫化胶边，要求端面倒角不应大于C0.2或R0.3。
4.3.5 为保证弹簧气套整体的寿命，对套壳和套芯的热处理硬度进行了规定，为便于弹簧气套的镶嵌，同一产品的套芯硬度应大于套壳硬度。
4.3.5 套壳和套芯外观不应有裂纹、色差、锈蚀等缺陷。
4.4 装配要求
4.4.1根据弹簧气套模具的特点，为保证硫化时排气顺畅、不出现缺胶、不出现套壳与套芯配合部位胶边，要求套芯在套壳内应活动自如，无卡滞现象，保证硫化时有足够的通气流速。
4.4.2 为保证轮胎硫化时，不会由于弹簧气套的弹簧压力过大而造成套壳与套芯配合部位胶边及缺胶现象，弹簧气套的闭合力应为0.5 N～1N。
4.4.3 同时为保证轮胎硫化时，不会由于弹簧气套闭合高度不均匀而造成套壳与套芯配合部位胶边及缺胶现象，弹簧气套的闭合高度应均匀一致。
4.4.4 为保证轮胎硫化时，套芯不被硫化后的轮胎拉出，分体式弹簧气套的套芯在套壳内应有足够的连接强度，保证在套壳或套芯开口端施加100N的压力下不脱落。
4.4.5 为保证轮胎硫化时，弹簧套不因轮胎的内压造成下沉，弹簧气套应与模具有足够的过盈量。
5.	检验
根据弹簧气套模具的特点，弹簧气套的检测需要专用工具和检测要求见表4。
表4   各检验项目及要求
	检验项目
	使用装置
	示值精度
	备注

	套壳的直径、组装后的行程
	千分尺，百分表
	0.01 mm
	-

	套壳的其他尺寸
	游标卡尺
	0.02 mm
	-

	表面粗糙度
	粗糙度测量仪
	-
	也可采用粗糙度样块目测比较法检验

	通气速率
	通气流量计
	0.01L/min
	-

	套芯在套壳内的连接强度
	压力计
	0.01N
	分体式弹簧气套

	硬度
	维氏硬度计
	-
	-

	闭合高度
	专用深度表
	0.01 mm
	-

	闭合力
	压力计
	0.01N
	-



5.8 为保证硫化时排气顺畅、不出现缺胶和套壳与套芯配合部位胶边，套芯在套壳内的活动顺滑程度应采用手动检查，连续按压10次以上正常回弹。
5.9 裂纹、色差、锈蚀外观缺陷应采用目测法检验。
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
                                                        2019年03月18日
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	序号
	标准
章条编号
	意 见 内 容
	提出单位
	处理意见
及理由

	1
	3.1
	添加“外壳”内容
	合肥大道模具公司
	采纳

	2
	3.2
	添加“芯棒”内容
	合肥大道模具公司
	采纳

	3
	3.3
	添加“行程”内容
	合肥大道模具公司
	部分采纳，调整原内容“闭合高度”为“闭合行程”

	4
	3.4
	添加“弹力”内容
	合肥大道模具公司
	不采纳，“弹力”是物理学用语，内容太宽泛

	5
	4、结构要求
	建议增加：推荐弹簧气套外直径及长度常用基本参数
	天阳模具
	不采纳，各弹簧套生产厂家的规格较多，且有非标产品

	6
	4.1.3
	图中的符号说明按字母顺序，并去掉“弹簧气套”
	巨轮股份
	采纳

	7
	4.2.3
	建议材料列表，并不指定牌号，要求材料性能
	巨轮股份
	采纳。

	8
	4.3.2
	表1中的粗糙度写法错误，应修改
	巨轮股份
	采纳

	9
	4.3.3
	“宜”改为“应”
	巨轮股份
	采纳

	10
	4.3.3
	套芯端面不应有尖棱，套壳端面倒角不宜大于C0.2或R0.3调整为套芯端面不应有倒角，清除毛刺即可。
	软控股份
	不采纳，“不应有倒角，清除毛刺即可”不具备可检验标准

	11
	4.3.4
	硬度改为维氏硬度
	巨轮股份
	不采纳。一般标准中都写为硬度

	12
	4.3.5
	逗号改顿号
	巨轮股份
	采纳

	13
	4.4.3
	弹簧气套的闭合力应为0.5 N～1N。调整为弹簧气套的闭合力应为0.05 N～0.1N
	软控股份
	不采纳，原数值是实际现在各弹簧套生产厂家的实际测量值范围，意见数值无验证

	
	4.4.5
	分体式弹簧气套的套芯在套壳内应有足够的连接强度，保证在套壳或套芯开口端施加100N的压力下不脱落(弹簧套套壳受力6公斤)
	合肥大道模具公司
	采纳，调整为“分体式弹簧气套的套芯在套壳内应有足够的连接强度，保证在套壳或套芯开口端施加60N的压力下不脱落”

	14
	5.检验
	建议采用表格形式，内容至少包括检测项目、检测方法、检测简图、检测工具等。
	天阳模具
	不采纳 ，检测项目较少，文字描述清晰

	15
	7.1
	增加执行标准号
	巨轮股份
	部分采纳
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