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[bookmark: StandardName]预硫化翻新胎面模具 
1. 范围
本标准规定了预硫化翻新胎面模具（以下简称模具）的术语和定义、结构型式、要求、检验方法、检验规则，以及标志、包装、运输与贮存的要求。
本标准适用于预硫化的翻新轮胎胎面用的模具。
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 191 包装储运图示标志
GB/T 699  优质碳素结构钢
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 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/T 1804-2000 一般公差	未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 3190  变形铝及铝合金化学成份
GB/T 8845 模具 术语
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB/T 19418-2003钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南
3. 术语和定义
GB/T 8845界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 
    推板 pusher pad
与平板模具两端的花纹块组成封闭腔，并用于推紧花纹块的模具零件。
3.2　 
    挡块 end block
固定于硫化机平台后，为推板提供推紧力的模具零件。
3.3　 
    平板模具 flat mould 
用于硫化预硫化翻新胎面的平板状结构的模具。
3.4　 
    环状模具 circle mold
用于硫化预硫化翻新胎面的圆环状结构的模具。

4. 结构型式
按预硫化胎面型式，模具分为平板模具和环状模具，结构示意图参见图1、图2。

             说明：
1——花纹块             2——推板         3——挡块。
T 0——花纹块高度                          T 1——型腔深度
W 0——花纹块宽度                          W 1——型腔宽度
L——花纹块长度             
图1 平板模具



说明：
1——花纹块；                            2——型芯；
D0——模具外直径；
D 1——轮胎外直径；
H0——模具高度；
W 1——型腔宽度；
D  2——型芯外直径；
W 0——花纹块宽度。
图2 环状模具

5.  要求
5.1  材料要求
模具零件材料见表1，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1的材料。
表1   模具零件材料
	零件名称
	材料牌号
	标准

	花纹块
	35
	GB/T 699

	
	6061
	GB/T 3190

	型芯
	35
	GB/T 699



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2的规定。
表2   各部位主要尺寸的极限偏差数值                             单位为毫米
	部位名称
	偏差值

	模具外直径D0
	0.0/-0.1

	轮胎外直径D 1
	±0.2

	型芯外直径D  2
	0.0/-0.1

	模具高度H0
	0.0/-0.1

	花纹块长度L
	±0.10

	花纹块高度T  0
	±0.10

	型腔深度T 1
	+0.2/0.0

	花纹块宽度W 0
	±0.25

	型腔宽度W 1
	±0.15



5.2.2 零件未注尺寸极限偏差应符合GB/T 1804-2000 表1、表2 和表3中m级的规定。
5.2.3 模具花纹尺寸的极限偏差应符合GB/T 1804-2000 表1中精密f级的规定，其表面粗糙度值应不大于Ra 3.2μm。
5.2.4 环状模具的花纹块与型芯的锥面配合应符合GB/T 1800.1-2009 表1、表2和表3中H7/h6的规定，表面粗糙度应不大于Ra 3.2μm。
5.2.5 模具的花纹块分型面平面度应不大于0.05mm，其表面粗糙度Ra值应不大于3.2μm。
5.2.6 平板模具的花纹块背面的平面度应不大于0.2mm，其表面粗糙度Ra值应不大于3.2μm。
5.2.7胎顶跳动应不大于0.2mm。
5.2.8 各断面曲线样板间隙应不大于0.1mm。
5.2.9 型腔字体要求应符合图样要求。
5.2.10 模具的型腔表面不应有影响轮胎表面质量的碰伤、色差等缺陷。
5.2.11 模具应设排气结构。
5.2.12 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，焊接后应进行消应力处理。
5.2.13 有蒸汽室结构的模具应清理干净蒸汽室内的杂物。
5.3 装配要求
5.3.1 模具的花纹块组装后各分型面的配合间隙应不大于0.05mm。
5.3.2 平板模具型腔合模错位量应不大于0.15mm。
5.4 安全要求
5.4.1 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。
5.4.2 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，且无变形和异响。
6  检验方法
6.1 花纹块高度、型腔深度、花纹块长度、花纹块宽度采用游标卡尺检验；模具外直径、模具高度采用游标卡尺、千分尺检验；轮胎外直径、型芯外直径采用千分尺检验；型腔宽度采用样板、塞尺检验。
6.2 用专用样板检验各断面曲线及花纹尺寸精度，专用样板的精度应符合GB/T 1800.1-2009表1中IT6级的规定。
6.3 用专用样板检验环状模具的花纹块与型芯配合锥面的尺寸，专用样板的精度应符合GB/T 1800.1-2009表1中IT6级的规定。
6.4 用塞尺检验花纹块装配后各分型面间隙。
6.5 用标准样块比对检验或粗糙度测量仪检验表面粗糙度。
6.6 用平尺、百分表或平台、塞尺检验平面度。
6.7 胎顶跳动宜采用三坐标测量仪或具有同等功能的检测设备检测，测量位置见图3及图4。



图3 平板模具胎顶跳动测量位置示意图



图4 环状模具胎顶跳动测量位置示意图
6.8 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；
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)字体的位置、大小、线条宽度等采用直尺、游标卡尺检验。
6.9 型腔表面的碰伤、色差等缺陷采用目测法检验。
6.10 焊接表面质量应采用渗透探伤。
6.11 外部标识采用目测法检验。
6.12 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。
7  检验规则
7.1 检验规则
模具出厂前，应按本标准5.1～5.4规定的要求进行逐件检验，应检项目全部合格后附上合格证方可出厂。
7.2 判定与复检
模具在检验过程中如发现有不合格项目，允许进行返修或更换零件，然后进行复检，直至应检项目全部合格。
8  标志、包装、运输与贮存
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)模具型号及制造编号；
b)花纹块顺序编号；
c)制造单位；
d)制造日期。
8.2  模具出厂时应附有产品检验合格证书、产品检验报告书、装箱单。 
8.3 模具包装运输应符合GB/T 13384 的规定，储运图示标志应符合GB/T 191的规定。模具在运输过程中应谨防碰撞和受潮。
8.4 模具应干净整洁，表面应涂覆防锈剂。模具应存放于干燥、无腐蚀、通风良好的场所中。
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《预硫化翻新胎面模具》标准编制说明
1、 [bookmark: _GoBack]项目立项背景
目前国内外的轮胎模具行业标准很少，很多领域标准还处于空白，随着轮胎模具市场需求的发展和产品的技术进步，为提升预硫化翻新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，制定《预硫化翻新胎模具 技术条件》标准是必要的。
2018年2月，根据中橡协橡胶机械模具分会上报的《协会标准编制项目建议书》的有关内容，经总会审查，以中橡协字〔2018〕10号“关于同意组织编制《翻新胎平板模具》、《轮胎一次法机械鼓》及《轮胎模具弹簧气孔套》等三个协会标准的通知”下达了编制计划，并按计划进度组织实施。
      本标准包括以下内容：范围、规范性引用文件、术语和定义、要求、检验方法、验收规则及判定、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 《轮胎模具弹簧气孔套》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，标准主编单位在接到下达的任务通知后，成立标准编制工作组,进行了《翻新胎平板模具》标准起草的工作要求和大纲的编制及标准相关资料的收集工作，并于2018年7月底完成标准草案稿，提交到中橡协橡胶机械模具分技术委员会。2018年7月至9月，橡胶机械模具分会征集并落实了修订标准的参加起草单位，确认巨轮智能装备股份有限公司、软控股份有限公司、揭阳市天阳模具有限公司、山东垚坤模具有限公司、合肥大道模具有限公司、青岛金科模具有限公司6家单位为本标准的参加起草单位。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充分讨论和修改，并就主要事项形成了决议，对原标准编制建议书中的项目名称 “翻新胎平板模具 技术条件”，各起草单位讨论认为，目前加工的翻新胎模具主要是为硫化翻新胎面的，且翻新胎面模具有环形与平板两种结构，另外，本文件应为产品标准，为保证标准文件名称的准确性，一致同意更改为“预硫化翻新胎面模具”。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。起草单位根据收集到的意见进行了修改确认，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
通过调研，发现国内外对该技术研究不统一、不规范。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。
为了更好的规范预硫化翻新胎面模具的质量和行业的生产经营，制订本标准，将在一定程度上规范国内预硫化翻新胎面模具的设计、加工、检验等要求，使轮胎生产企业对模具的选型、订货、验收、使用等有全面的依据。而对各轮胎模具厂自身来说，通过本标准的规范要求，能够大幅提高自身的技术水平。
标准起草工作组本着完整、实用的原则，结合目前国内外预硫化翻新胎面模具的实际使用情况，原则上不能以某家模具厂为中心，而是在广泛调研后的基础上，对目前在国内轮胎厂中被接受认可的模具生产企业的现有技术指标进行汇总，把国内各大模具厂的共同要求汇集在一起进行对比、筛选、融合，使本标准能够代表行业里面较高的水平及档次。
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  术语和定义
4  要求，包括结构要求、材料要求、加工要求、装配要求、安全要求
5  检验方法
6  检验规则
7  标志、包装、运输与贮存
共七个章节，其中要求、检验方法为主要章节。
1  范围
确定了本标准的适用范围为预硫化胎面的翻新胎用模具。
2  规范性引用文件
对本标准的引用而成为本标准的条款的引用文件进行了排序。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。
3  术语和定义
本部分除应用到GB/T 8845-2017 模具 术语中的定义如“花纹块”、“型芯”等术语外，为了方便理解和避免术语解释异意，对翻新胎模具特有的零件推板、挡块作了定义。推板是与平板模具两端的花纹块组成封闭腔，并用于推紧花纹块的零件；挡块是固定于硫化机平台后，为推板提供推紧力的零件。
4  要求
4.1  结构要求
平板模具和环状模具是翻新胎模具的主要两大种类，文件中按结构型式分为两类，并附有结构示意图。
预硫化翻新胎模具用于硫化胎面胶，胎面胶分为两种，一种是由平板模具硫化的长条状胎面胶，可根据轮胎外径大小裁断使用；另一种是由环状模具硫化的环状胎面胶，适用于相应规格轮胎的翻新。
4. 2  材料要求
 35钢锻件应符合GB/T 699中关于力学性能的要求条款；6061铝件应符合GB/T 3190中关于力学性能的要求条款。
 “允许采用质量和性能高于表1的材料”中“性能”指：抗拉强度、屈服强度、冲击韧性等性能。
4. 3  加工要求
4.3.1主要基于对翻新轮胎产品尺寸的控制，参照国内外预硫化翻新胎模具的尺寸偏差要求，并结合现在各模具厂家的加工水平，确定了表2中模具各部位主要尺寸的极限偏差。
4.3.5 模具的花纹块分型面平面度应不大于0.05mm，通过控制分型面平面度以保证花纹块组装后各分型面的配合间隙。
4.3.6 平板模具的花纹块背面的平面度应不大于0.2mm，通过控制背面的平面度以保证硫化时各花纹块之间的型腔错台。
4.3.7 胎顶跳动应不大于0.2mm。通过控制胎顶跳动公差以保证模具硫化的胎面胶厚度均匀一致。
4.3.11 模具应设排气结构。对于橡胶硫化而言，合理的排气结构可提高产品的性能，但各个厂家要求不同，故在此只提出基本性建议。
4.3.12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，焊接后应进行消应力处理。缺陷包括气孔、夹渣、裂纹、弧坑、未熔合、烧穿等焊接缺陷。由于焊接存在残余应力，应力释放时会引起变形，因型腔面尺寸要求精度高，为保持尺寸的稳定性，有焊接结构的模具焊接后应消应力处理，此处包括消除机加工产生的应力及焊接产生的应力。

4. 4 装配要求
4.4.1 模具的花纹块组装后各分型面的配合间隙应不大于0.05mm。
间隙大于0.05mm，在硫化时就会有胶边产生，而胶边属于轮胎硫化的质量缺陷之一，必须严格控制。
4.4.2 平板模具型腔合模错位量应不大于0.15mm。
模具如合模有错位，将来硫化轮胎就会有错台，而错台是轮胎均匀性、动平衡不合格的直接表现，因此要控制。
4. 5  安全要求
4.5.1 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。
零件无论是在模具生产过程中还是在轮胎生产过程中，吊装转运是一定需要的，翻新胎模具质量超过15kg的零部件也有不少，设置吊装孔或吊装结构是必要的。
4.5.2“有蒸汽室加热结构的模具，应进行水压试验，在 2.5 MPa 压力下保压 1h，”查阅环状模具硫化温度，最高为190℃，对应蒸汽压力1.15MPa，取设计压力为1.4 MPa。参考GB150.1-2011 压力容器中液压试验最小的应取值为Pt=1.25P[σ] /[σ]T=1.8MPa。欧标EN13445中又要求符合Pt=1.43P[σ] /[σ]T=2.06 Mpa，综合考虑，选取2.5 MPa作为水压试验值是能保证使用安全要求的。
从安全性考虑，压力试验一般采用液体压力试验。
5  检验方法
5.1 零件的主要尺寸采用通用量具检测，其他尺寸也尽可能采用通用量具检测。
5.2  样板检验尺寸精度及轮廓的方法是采用样板和塞尺相配合方法，边来回推动样板，边用塞尺检测间隙，检验轴的尺寸时取最小值为检测得到的数据，检验孔的尺寸时取最大值为检测得到的数据，样板的精度必须经过检验并合格。
5.7胎顶跳动可采用三坐标测量仪或具有同等功能的检测设备检测。
5.11 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。参照GB150.4-2011压力容器第四部分：制造、检验和验收编制中条款11耐压试验和泄露试验编制此条。

5、 与国际、国外、国内同类标准水平的对比情况
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 3月14日


16

	序号
	标准
章条编号
	意 见 内 容
	提出单位
	处理意见
及理由

	1
	标题
	“Mould for” “precure”之间添加空格
	巨轮
	采纳

	2
	4.1.1
	结构示意图参见图1、图2，添加“参”
	巨轮
	采纳

	3
	4.1.2
	建议按字母顺序排列
	巨轮
	采纳

	4
	4.2
	模具零件材料见表1，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1的材料。建议：1、修改为模具的主体材料的力学性能应符合表1的规定。然后表中不要制定材质，而是同样用表格，但直接列出材料的各种力学性能。至于所引用的规范，可以在编制说明中说明就好，对应地，前面相关的引用规范也可以去掉了
	巨轮
	不采纳，参考了“轮胎硫化胶囊模具”标准

	5
	4.3.1
	表2 按字母排列重新调整一下
	巨轮
	采纳

	6
	4.3.1
	轮胎外直径D1 偏差值 土0.2
	天阳模具
	采纳

	7
	4.3.3
	极限偏差应符合GB/T 1800.1-2009中js xx级的规定，其表面粗糙度值应不大于Ra 1.6μm
	软控股份
	不采纳，参照 “轮胎外胎模具第1部分：活络模具”模具花纹粗糙度不大于Ra 3.2μm

	8
	4.3.3
	GB/T 1800.1-2009中js12级的规定，最好能说明哪个表中的对应级别
	巨轮
	采纳

	9
	4.3.4
	GB/T 1800.1-2009中H7/h6的规定，最好能说明哪个表中的对应级别
	巨轮
	采纳

	10
	4.3.6
	其表面粗糙度值应不大于Ra 1.6μm
	软控股份
	不采纳，平板模具的花纹背面粗糙度不大于Ra 3.2μm可满足使用要求。

	11
	4.3.6
	平板模具的花纹块背面的平面度应不大于0.2mm，其表面粗糙度值应不大于Ra 3.2μm。添加应，Ra调整到“表面粗糙度”“值”之间
	巨轮
	采纳

	12
	4.3.7
	胎顶跳动应不大于0.2mm。添加应
	巨轮
	采纳

	13
	4.3.8
	各断面曲线样板间隙应不大于0.1mm。添加应
	巨轮
	采纳

	14
	4.3.9
	型腔字体要求应符合图样要求。删除
	巨轮
	不采纳，参考了“轮胎硫化胶囊模具”标准

	15
	4.3.11
	模具应设排气结构。
	天阳模具
	采纳

	16
	4.3.11
	模具应设排气结构。删除
	巨轮
	不采纳，参考了“轮胎硫化胶囊模具”标准

	17
	4.3.12
	焊接后应进行消应力处理。消应力改为去应力
	巨轮
	不采纳，消应力和去应力意思相同

	18
	4.3.13
	有蒸汽室结构的模具应清理干净蒸汽室内的杂物。改为：有蒸汽室结构的模具焊接前和焊接后蒸汽室内的杂物均应清理干净。
	巨轮
	不采纳，标准要求最终模具状态蒸汽室内无杂物

	19
	4.4
	建议增加一项 花纹块组装后总间隙要求

	天阳模具
	不采纳，平板模具无总间隙要求；环状模具参照 “轮胎外胎模具第1部分：活络模具”未规定总间隙要求

	20
	4.4.1
	模具的花纹块组装后各分型面的配合间隙应不大于0.05mm。添加应
	巨轮
	采纳

	21
	4.4.2
	平板模具型腔合模错位量应不大于0.15mm。添加应
	巨轮
	采纳

	22
	5、检验方法
	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
	已调整为表格形式，检测方法同检测工具；跳动测量已添加测量简图，其余常规测量不再添加测量简图。

	23
	5.1
	表3按字母排列顺序
	巨轮
	采纳。

	24
	5.11
	表盘直径不得小于100mm。建议删除
	天阳模具
	采纳

	25
	7.1
	标识内容应包含中增加执行标准号项目
	巨轮
	采纳
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