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前言HG／T2110一2011本标准代替HG／T21101991<<翻胎硫化机》。本标准与HG／T21lo一1991相比主要变化如下：——增加了术语和定义(本版第3章)；增加了硫化机型号的编制方法(本版4．1)；增加了活络模硫化机系列与基本参数(本版附录A)；——把原标准第3章“规格与基本参数”和4．10“汽套内腔的主要尺寸”的内容从标准正文中删除，改以资料性附录给出(本版附录B)；——增加了曲柄连杆机构式硫化机系列与基本参数(本版附录c)；将要求分为“整机要求”、“精度要求”和“安全、环保要求”(本版第5章)；——增加了硫化机电气设备工作条件的要求(本版5．1．2)；——增加了对硫化机运动部件动作的要求(本版5．1．4)；——增加了硫化机具有显示合模力装置的要求(本版5．1．5)；增加了对硫化机总压力的要求(本版5．1．6)；——增加了对硫化机电气系统导线连接点的要求(本版5．1．7)；修改了硫化机汽套、水缸、油缸等进行耐压试验时的保压时间(1991年版4．13，本版5．1．9)；对胎冠部位的温差，增加了对活络模的要求(1991年版4．14，本版5．1．10)；——对模型材料，只保留了抗拉强度要求，取消了采用铸铝合金要求(1991年版4．3，本版5．1．13)；——增加了曲柄连杆机构式硫化机的整机要求、精度要求和安全、环保要求(本版5．1．18～5．1．22、5．2．5～5．2．7、5．3．14～5．3．16)；增加了活络模硫化机圆度公差值、模缝间隙值精度要求(本版5．2．1)；修改了两半模模具结合面间隙值、平行度公差值、模型与汽套配合间隙值的要求(1991年版4．7～4．9，本版5．2．2、5．2．3)；增加了两半模模具合模后的模口错位公差值要求(本版5．2．4)；——修改了安全装置的开启压力要求(1991年版5．4，本版5．3．2)；——增加了硫化机装胎、卸胎、开模、合模及硫化采用互联锁电路(或程序)的要求(本版5．3．3)；增加了硫化机动力电路导线和保护接地电路间的绝缘电阻应符合GB5226．12008中18．3的规定的要求(本版5．3．4)；——增加了硫化机的电气设备的所有电路导线和保护接地电路之间的耐压应符合GB5226．12008中18．4的规定的要求(本版5．3．5)；增加了硫化机控制柜操作面应具有急停按钮的要求(本版5．3．6)；增加了硫化机整机或质量较大的零部件应便于吊装的要求(本版5．3．8)；增加了硫化机电力中断后，机器保持现状，通电后只能通过手动机器方能运转的要求(本版5．3．9)；增加了硫化机汽套外部装填的隔热材料不能含有石棉成分的要求(本版5．3．12)；增加了翻新轮胎硫化机的检测方法(本版附录D)；——增加了对“随机文件”的要求(本版8．2．2)；删除了原标准第9章。T
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HG／T2110—2011本标准的附录A、附录B和附录C为资料性附录，附录D为规范性附录。本标准由中国石油和化学工业协会提出。本标准由全国橡胶塑料机械标准化技术委员会橡胶机械标准化分技术委员会归口。本标准负责起草单位：桂林橡胶机械厂。本标准参加起草单位：软控股份有限公司、福建华橡自控技术股份有限公司、北京橡胶工业研究设计院、四川省乐山市亚轮模具有限公司。本标准主要起草人：谢盛烈、傅任平、杭柏林、蓝宁、曾友平、何成、刘裕厚。本标准所代替标准的历次版本发布情况为：——HG515391983：——HG／T21101991．Ⅱ
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翻新轮胎硫化机HG／T2110—20111范围本标准规定了翻新轮胎硫化机(以下简称硫化机)的术语和定义、型号、系列与基本参数、要求、试验、检验规则、产品标志、包装、贮存等。本标准适用于充气轮胎外胎传统法翻新的硫化机。本标准不适用于硫化充气轮胎外胎局部翻新和预硫化翻新的硫化机。2规范性引用文件下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。GB／T191包装储运图示标志(modGB／T1912008，ISO780：1997)GB5226．12008机械电气安全机械电气设备第1部分：通用技术条件(idtIEC602041：2005)GB／T12783橡胶塑料机械产品型号编制方法GB／T13306标牌GB／T13384机电产品包装通用技术条件HG／T2108橡胶机械噪声声压级的测定HG／T31192006轮胎定型硫化机检测方法HG／T3120橡胶塑料机械外观通用技术条件HG／T3223橡胶机械术语HG／T3228橡胶塑料机械涂漆通用技术条件3术语和定义HG／T3223确立的以及下列术语和定义适用于本标准。3．1活络模硫化机tyreretreadingpresswithsegmentedmould采用活络模具进行轮胎翻新硫化的硫化机。3．2两半模硫化机tyreretreadingpresswithtwopiecesmould采用两半模具进行轮胎翻新硫化的硫化机。3．3曲柄连杆机构式硫化机tyreretreadingpresswithcranklink通过主传动电机经减速器及驱动轴传动，带动曲柄连杆机构，使上横梁(或上模盖)作垂直升降开合模运动的硫化机。4型号、系列与基本参数4．1型号硫化机型号的编制方法应符合GB／T12783的规定。1
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HG／T2110—201142系列与基本参数4．2．1活络模硫化机系列与基本参数参见附录A。4．2．2两半模硫化机系列与基本参数参见附录B中B．1，其汽套内腔的主要尺寸参见B．2。42．3曲柄连杆机构式硫化机系列与基本参数参见附录c。5要求5．1整机要求5．1．1硫化机应符合本标准的规定，并按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。51．2硫化机的电气设备在下列条件下应能正常工作：交流稳态电压值为0．9～1．1倍标称电压；环境空气温度为5℃～40℃；当最高温度为40℃，相对湿度不超过50％时，温度低则对应高的相对湿度，如20℃时为90％；——海拔1ooom以下。5．1．3硫化机应具有手控或自控系统，能够完成装胎、硫化、卸胎等工艺过程。5．1．4硫化机各运动部件的动作应平稳、灵活、准确可靠，液压、气动部件运动时不应有爬行和卡阻现象。5．15硫化机应具有显示合模力的装置。5．16硫化机总压力应不小于规定值的98％。5．17硫化机电气系统导线连接点，应标明易于识别的接线号。5．1．8硫化机管路系统应清洁、畅通．不应有堵塞及渗漏现象。5．19硫化机汽套、水缸、油缸等应进行不低于工作压力1．5倍的耐压试验，保压不低于5min，不应渗漏。5．1．10硫化机汽套内壁传热应均匀，胎冠部位的温差，活络模应不超过4℃，两半模应不超过5℃。5．1．11硫化机应具有显示汽套内腔蒸汽压力和温度及胶囊(或水胎)内压力的仪器、仪表，其工作应灵敏、可靠。5．1．12硫化机汽套材料的抗拉强度应不低于442MPa。5．1．13硫化机模型材料的抗拉强度应不低于196MPa。51．14硫化机模型花纹与模型镶合应牢固，当花纹宽度不大于12mm时，其间隙值应小于0．03132n1；当花纹宽度大于12mm时，其间隙值应小于0．05mm。51．15硫化机模型内腔表面粗糙度R。≤3．2pm，花纹表面粗糙度R。≤6．3pm。5．1．16硫化机涂漆质量应符合HG／T3228的规定。5．1．17硫化机外观质量应符合HG／T3120的规定。5．118曲柄连杆机构式硫化机应具有自动润滑系统或选用具有可靠的自润滑轴承材料。5．1．19曲柄连杆机构式硫化机合模终点应使曲柄中心位于下死点前4mm～30mm。5．1．20曲柄连杆机构式硫化机空负荷开合模试验不少于5次，运行中主电机瞬时最大电流应不大于额定电流的1．6倍。5．1．21曲柄连杆机构式硫化机当总压力符合5．1．6时，主电机瞬时最大电流应不大于额定电流的3．0倍。51．22曲柄连杆机构式硫化机正常工作时，主传动减速机的油池温升应不大于30℃。5．2精度要求5．2．1活络模硫化机在工作状态下，模具合模后的圆度公差值、模缝间隙值应符合表1的规定。
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HG／T2110—2011表1单位为毫米模型公称外径D圆度公差值模缝间隙值D≤710≤1．o≤o．5710<D≤940≤1．5940<D≤1200≤2．0≤1．05．22两半模硫化机在工作状态下，模具合模后的模具结合面间隙值、模具结合面平行度公差值应符合表2的规定。表2单位为毫米模型公称外径D间隙值平行度公差值D≤940≤I．5≤0．5940<D≤1230≤2．01230<D≤1530≤2．5≤1．01530<D≤2250≤3．05．2．3两半模硫化机模型与汽套的配合间隙值应符合表3的规定。表3单位为毫米模型公称外径D问隙值模型公称外径D间隙值D≤7400．80～1．201300<D≤15302．00～2．40740<D≤8401．00--1．401530<D≤17002．40～280840<D≤1010120～1．601700<D≤20002．80～3．201010<D≤11101．40～1．802000<D≤22503．20～3601110<D≤13001．60～2．005．2．4两半模硫化机在工作状态下，模具合模后的模口错位公差值应符合表4的规定。表4单位为毫米模型公称外径D模口错位公差值模型公称外径D模口错位公差值D≤940≤101230<D≤2250≤2．0940<D≤1230≤1．55．2．5曲柄连杆机构式硫化机上横梁下平面对底座上平面的平行度公差值应符合表5的规定。表5单位为毫米平行度公差值模型公称外径D横梁在下死点位置横梁从下死点位置上升到垂直移动行程的1／2D≤1400≤O．5≤1．21400<D≤1850≤0．6≤1．55．2．6曲柄连杆机构式硫化机中心机构与上中心机构的同轴度公差值应符合表6的规定。
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HG／T2110—2011表6单位为毫米模型公称外径D同轴度公差值D≤1400≤≠1．21400<D≤1850≤≠155．27曲柄连杆机构式硫化机中心机构与下板的同轴度公差值应符合表7的规定。表7单位为毫米模型公称外径D同轴度公差值D≤1400≤≠121400<D≤1850≤≠1．55．3安全、环保要求53．1硫化机冷模开、合模试验时，噪声声压级应不大于80dB(A)。5．3．2硫化机应具有模具内及胶囊内压力不大于0．02MPa时方可开启模型的安全装置。5．3．3硫化机装胎、卸胎，开模、合模及硫化过程应采用互联锁电路(或程序)，确保动作安全协调。53．4硫化机动力电路导线和保护接地电路间的绝缘电阻应符合GB5226．12008中18．3的规定。53．5硫化机的电气设备的所有电路导线和保护接地电路之间的耐压应符合GB5226．12008中18．4的规定。53．6硫化机控制柜操作面应具有安全可靠的急停按钮，并安装在易于操作的明显位置。5．3．7硫化机各限位开关应限位准确、灵敏、可靠。5．3．8硫化机整机或质量较大的零部件应便于吊装。53．9硫化机控制系统应具有电力中断后，机器保持现状，通电后只能通过手动机器方能运转的安全功能。5．3．10硫化机应具有当合模到终点位置时切断主电机电源的安全装置。5．3．11硫化机应具有开模后防止上下蒸汽室自行闭合的安全装置，53．12硫化机的汽套外部应装填隔热材料，隔热材料不得使用含石棉的材料。硫化时，汽套外表面的平均温度与环境温度之差应不大于40℃。5．3．13硫化机暴露在外的齿轮、齿条等传动部件应有防护装置。5．3．14曲柄连杆机构式硫化机应具有上横梁在合模过程中停止或反向运行的紧急停车装置。5．3．15曲柄连杆机构式硫化机主电机断电后，上横梁的惯性下滑量应不大于30l'ilm。5．3．16曲柄连杆机构式硫化机在合模位置应设置机械阀或电控阀，确保合模后切断中心机构升、上中心机构降、装胎机构升降及进出、卸胎机构升降及进出的控制气源。6试验6．1空负荷试验61．1空负荷试验前，除对5．1．5、5．1．7、5．1．9、5．1．1l～5．1．15、5．3．4、5．3．5、5．3．8、5．3．13项目进行试验或检测外，活络模硫化机还要对5．2．1项目、两半模硫化机还要对5．2．2、5．2．3项目、曲柄连杆机构式硫化机还要再对5．2．5～5．2．7项目进行试验或检测，均应符合要求。612空负荷试验应在整机总装配完成后，并符合6．1．1要求后方可进行。空负荷试验过程中除对5．1．3、5．1．4、5．1．8、5．3．3、5．3．6、5．3．7、5．3．9～5．3．11项目进行试验或检测外，曲柄连杆机构式硫化机还要对5．1．18～5．1．20、5．3．14～5．3．16项目进行试验或检测，均应符合要求。4
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HG／T2110一20116．2负荷试验6．2．1负荷试验分类空负荷试验合格后，方可进行负荷试验。负荷试验分冷模合模试验和热模硫化试验。6．2．2冷模合模试验冷模合模试验除对5．1．6、5．3．1项目进行试验或检测外，曲柄连杆机构式硫化机还要对5·1．2l项目进行试验或检测，均应符合要求。6．2．3热模硫化试验(可在用户现场进行)冷模合模试验合格后，方可进行热模硫化试验。热模硫化试验连续运行不少于72h，并在试验中检查下列项目：a)检查硫化机仪表、电气元件、阀门、限位开关及其他配套件工作应灵敏、可靠；b)除对5．1．3、5．1．6、5．1．10、5．3．2、5．3．12项目进行试验或检测外，两半模硫化机还要对5．2．4项目，曲柄连杆机构式硫化机还要再对5．1．22项目进行试验或检测，均应符合要求。6．3试验方法硫化机试验方法按附录D的规定进行检测。7检验规则7．1检验分类检验分为出厂检验和型式检验。7．2出厂检验7．2．1出厂规定每台硫化机出厂前应经制造厂质量检验部门按本标准的规定检验合格后方可出厂，出厂时应附有产品质量合格证书。7．22检验项目出厂检验项目为5．1．16、5．1．17、6．1、6．2．1、8．1、8．2，均应符合要求。7．2．3合格判定出厂检验项目全部符合本标准规定，则判为出厂检验合格。7．2．4不合格品的处理出厂检验不合格的产品，通过维修或更换零部件后可再次提交检验。7．3型式检验73．1检验要求有下列情况之一时，应进行型式检验：——新产品或老产品转厂生产的试制鉴定；——当产品在设计、结构、材料、工艺上有较重大改变时；产品停产三年以上，恢复生产时；——国家质量监督机构提出型式检验要求时。73．2抽样从出厂检验合格的产品中随机抽取三台，型式检验每次抽检一台，另两台备作复验用。7．3．3检验项目型式检验项目为本标准第5章和第6章规定的全部项目。7．3．4合格判定当型式检验项目全部符合本标准规定，则判为合格；当出现不合格项时，再对复验用的两台的相同不合格项进行复验，若所检项目全部合格，则本次型式检验合格；若仍有不合格项，则本次型式检验不合格。5
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附录A(资料性附录)活络模硫化机系列与基本参数活络模硫化机系列与基本参数见表A．1。表A．1HG／T2110—2011模型公称外径模型高度单模总压力胶囊(或水胎)适用轮胎尺寸范围规格(额定)内压力蒸汽压力／mm／MPa／kN／MPa直径断面宽7107lO210650≤16510～650125～2009409402401400750～880170～2100．45～0．60112011202901870≤1．8950～1040220～2501200120033022801055～1150270～3007
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HG／T 2110—201 1

附录B

(资料性附录)

两半模硫化机系列与基本参数及汽套尺寸

B．1两半模硫化机系列与基本参数见表B．1。

表B．1

模型公称外径 模型高度 单模总压力
胶囊(或水胎)

蒸汽压力 适用胎圈规格
规格 内压力

／kN ／MPa ／mm(1n)
／MPa

740 740 200 ≤700
305～d06(12～16)

840 840 240 ≤970

940 940 250 ≤1180 381～508(15～20)

1 010 l 010 270 ≤1 360 457～508(18～20)

1 110 1 110 310 ≤1 770 381～508f15～20)

1 230 1 230 336 ≤2140 1．6～2 0 0．7 457～508‘18～20)

1 300 1 300 350 ≤2 260 559～71l(22～28)

1 530 l 530 450 ≤3120
610～700f24～25)

1 700 1 700 680 ≤4 050

2 000 2 000 600 ≤5 880 700～838(25～33)

2 250 2 250 700 ≤7 700 737～889(29～35)

B 2两半模硫化机汽套(见图B．1)内腔的主要尺寸见表B．2。

^ 模型外径；

B——45。模型锥度起点到模型分型面的距离；

C——二分之一模型高度；

D 10。模型锥度起点到模型分型面的距离。

图B．1



表B 2

HG／T 2”0—201 1

^ B C D
规格 口／(。)

／ram ／mm ／ram ／ram

740 7d0 70 100

840 8d0 75 120
——

940 940 80 125

1 010 l 010 83 135

10

1 110 1 110 100 155

1 230 1 230 168 10

115

1 300 1 300 175

1 530 1 530 150 225

1 700 1 700 270 340

2 000 2 000 235 300 25

2 250 2 250 285 350

9



HG／T 21 10—2011

附录C

(资料性附录)

曲柄连杆机构式硫化机系列与基本参数

曲柄连杆机构式硫化机系列与基本参数见表C．1。

表c．1

模型公称外径 调模高度 单模总压力
胶囊(或水胎)

规格 内压力
蒸汽压力 模型数量 适用胎圈规格

／kN ／MPa }督 ／mm(in)
／MPa

280～460 305～622
1 400 1 400 1960

260～470 (12～19)

2．5～2．8 0．7 1

41 5～625 508～635
1 850 1 850 4410

400～650 (20～25)

10



附录D

(规范性附录)

翻新轮胎硫化机检测方法

D 1整机性能检测

主要整机性能按表D．1的规定进行检测。

表D．1

HG／T 21 10—2011

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

合模，使上下模具接触，逐次

1 总压力 提高合模力，当合模至终点位置 模具

时，直接读出测力表指示值

} 8 1㈧
汽套

活络模：

嬲除
取开罩盖，当模具温度达到

稳定状态时，用数字式点温计

从两汽套间隙中按图示分别

测量6个测温点的温度，其最

高温度与最低温度差，即为该

温差

d一模型外径；

·一 测温点。

胎冠部位的 数字式点
2
温差 温计

鐾

两半模： ／一

多
当模具温度达到稳定状态

时，用数字式点温计按图示分

别测量气室上8个测温点的

温度，其最高温度与最低温度 L／ ／差，即为该温差

＼～

． 测温点。



HG／T 2110—2们1

表D．1(续】

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

摸型

凌
塞尺

。。‘_。。。。。。。。。。—

模型花纹与
用塞尺对镶合在模型面上

3 模型镶合的间
的花纹周边逐一检测，其最大

值即为模型花纹与模型镶合
隙值

的间隙值

瓣
曲柄连杆机

构式硫化机合 按照HG／T 3119 2006中
4

模至下死点位 3．4进行检测

置的提前量

曲柄连杆机

构式硫化机空 按照HG／T 3119 2006中
5
负荷运转时主 3．5进行检测

电机电流

曲柄连杆机

构式硫化机合
按照HG／T 3119--2006中

6 模力达到总压

力时主电机电
3 6进行检测

流

曲柄连杆机
用测温仪测量主传动减速

构式硫化机正
机油池的温度，检测两次，其

测温仪7 常工作时，主传
最大值与环境温度差即为油

动减速机的油
池温升

池温升

D 2精度检测

精度按表D．2的规定进行检测。

12



表D．2

HG／T 21 10—20”

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

萼，学噬学芦竖J
．1爨<、、蘸塾剥

当活络模块处于张开状

蕊 铅丝

态时，在下侧模上按图示位

活络模硫 置布置12段铅丝(等直径，

化机在合模 长度约1 5mm，且在6mm

1 锁紧状态下， 处弯曲成L形)，合模，当台
千分尺

模具的圆度 模力达到80斯总压力时开

沙
公差 模，测量各铅丝的厚度，其

最大厚度与最小厚度差，即

为该公差

1
l譬l

汽套

活络模硫 取开罩盖，在合模锁紧状 纩隔一 塞尺
化机模具合 态下，如图用塞尺钡i量活络

≮钞
2
模后的模缝 模块结合面的间隙值，其算

间隙 术平均值，即为其间隙

d 模型外径；

． 测量点。

13



HG／T 2110—201 1

表D．2(续

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

呈

铅丝

千分尺

两半模硫
在下模型结合面的端面

蚴一
化机在合模

中心部位上对称布置4段

锁紧状态下，
铅丝(等直径，长约5 ram)，

3 合模，当合模力达到80％
模具合模后

的模具结合
总压力时开模，测量各铅丝

的厚度，其算术平均值，即
面间隙

为其间隙

掣
《

铅丝

千分尺

两半模硫 在下模型结合面的端面

物一
化机在合模 中心部位对称布置4段铅

锁紧状态下， 丝(等直径，长约5mm)，合

d 模具合模后 模，当合模力达到80％总

的模具结合 压力时开模，测量各铅丝的

面平行度公 厚度，其最大厚度与最小厚

度差．即为该公差

14



表D．2(续

HG／T 2110—2011

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

两半模硫
在开模状态下，如图用塞

⑧一 塞尺
化机模型与

尺测量模具与汽套结合面

5 圆周上相互垂直的4处间
汽套的配合

间隙
隙，其算术平均值。即为其

配合间隙

两半模硫

厂
滋戳

化机在合模 在负荷试车时进行。胎

j
游标卡尺

锁紧状态下， 体经硫化后出模去除胶边，
6
模具合模后 直接测量错位最深处的垂

的模口错位 直深度，其值即为其公差

公差

y W
^ 模口错位公差。

曲柄连杆

机构式硫化

机上横粱下
按照HG／T 3119 2006

7 平面对底座
中4．1进行检测

上平面的平

行度(在下死

点位置)



HG／T 2110—201 1

表D．2(续

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

曲柄连杆

机构式硫化

机上横梁从

下死点位置

升高到垂直 按照HG／T 3119 2006
8
移动行程的 中4．2进行检测

二分之一时，

其下平面对

底座上平面

的平行度

曲柄连杆
以中心机构轴心线为圆 器铋 铅锤

机构式硫化
心，同轴度要求值为直径划

9 机中心机构
一圆；按图示安装铅锤，目

与上中心机
测铅锤尖与所划圆的位置，

警⋯⋯⋯n如铅锤尖在圆内，则同轴度
构的同轴度

合格，反之不合格

以中心机构轴心线为圆
厂测量座／--W板

曲柄连杆
心，同轴度要求值为直径划

八＼＼N＼＼、N＼W ／ 疗＼＼飞＼＼＼＼＼＼＼，

机构式硫化
一圆；收缩中心机构并使其

＼塑 铅锤
10 机中心机构

低于下板；按图示安装铅

]
与下板的同

锤、测量座，目测铅锤尖与 测量座

所划圆的位置，如铅锤尖在
中心机构—彳轴度

圆内，则同轴度合格，反之

不合格

D．3安全、环保性能检测

安全、环保性能按表D．3的规定进行检测。

16



表D．3

HG／T 2110—201 1

序号 检测项目 检测方法 检测示意图 检测工具

运行中的噪 按照HG／T 2108的规定进
1

行检测

≈’， 、

町可Lf。——1——叶
《．爵d-———+_—叫

热模硫化试
正常硫化时，用测温仪按图

厂
、＼。_4点

2 验时，汽套外表
示测量汽套外表面各测点的

温度，各测点温度的算术平均
测温仪

面的平均温度
值，即为该项目的平均温度

L ／
曲柄连杆机

构式硫化机主
按照HG／T 311 9 2006中

3 电机断电后，上

横梁的惯性下
5．4进行检测

滑量

17
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