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HG／T 3226((轮胎成型机头》分为以下两个部分；

——第1部分：折叠式机头；
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轮胎成型机头

第2部分：涨缩式机头

1范围

本部分规定了涨缩式机头的术语和定义、分类、型号与基本参数、要求、检验、检验规则、标志、包装、

运输和贮存等要求。

本部分适用于轿车、轻型载重汽车、载重汽车、工程机械子午线轮胎成型机头的涨缩式机头。也可

适用于其他车辆用轮胎成型机头的涨缩式机头。

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 1173铸造铝合金

GB／T 1800．2 2009产品几何技术规范(GPS)极限与配合标准公差等级和孔、轴的极限偏差

表(mod 1S0 286 2：1988)；

GB／T 31 90变形铝及铝合金化学成分[mod，GB／T 3190 2008，ISO 209：2007(E)]

GB／T 6326轮胎术语及其定义

GB／T 13306标牌

GB／T 13384机电产品包装通用技术条件

HG／T 3223橡胶机械术语

3术语和定义

GB／T 6326和HG／T 3223界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3．1

鼓板drum segment

固定在机头外面的一组瓦块，形成完整的筒形面，用于胎体、内衬层等部件贴合的支撑零件。

3．2

支撑板support plate

用于固定鼓板，实现鼓板径向涨缩的连接板。

3．3

反包胶囊turn up bladder

用于实现对胎侧胶进行反包的囊状橡胶部件。

3．4

助推胶囊pushing bladder

胎侧胶进行反包时，用于对反包胶囊助推的囊状橡胶部件。

3．5
’

指形反包杆turn up finger

带有滚轮的机械杆式机构，用于实现对胎侧的反包。

3．6

锁块bead lock segment
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轮胎胎坯成型时，用于锁紧胎圈的零件。

3．7

定型机头(鼓)shaping drum

利用锁块的径向运动锁定胎圈，通过中鼓充气实现胎坯成型的装置。常用在子午线轮胎两次法成

型，第二段成型机。

3 8

胶囊反包定型机头(鼓)bladder turn up shaping drum

胎圈锁定后，中鼓充气定型，通过反包胶囊的充气实现胎侧反包的一类定型鼓。包括有助推胶囊和

无助推胶囊。

3．9

机械指反包定型机头(鼓)machinery turn up shaping drum

胎圈锁定后，中鼓充气定型，通过机械指反包杆实现胎侧反包的一类定型鼓。

4分类

涨缩式机头分为胎体贴合机头(鼓)、带束层贴合机头(鼓)和成型机头(鼓)三类。

4．1胎体贴合机头

4．1．1鼓式胎体贴合机头(鼓)结构示意图参见图1。

^

1 鼓板；

2 支撑板；

3 墙板；

4——轴；

A、B、c 测量点；

L 鼓面宽度；

^ 机头外直径

图1 鼓式胎体贴合机头(鼓)结构示意图



4．1．2半鼓式胎体贴合机头(鼓)结构示意图参见图2。
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1 鼓板；

2——支撑板；

3 滑动锥台；

私 轴；

A、B、C、D、E——测量点；

L——鼓面宽度；

妒机头外直径。

图2半鼓式胎体贴合机头(鼓)结构示意图

4 2带束层贴合机头

带束层贴合机头(鼓)结构示意图参见图3。

4．3成型机头

4．3．1 不带反包功能的定型机头，不包括定型卡盘，结构示意图参见图d。

4．3．2带反包功能的定型机头(鼓)分类：

按结构分为胶囊反包定型机头和机械指反包定型机头。结构示意图参见图5、图6

——按功能分为带有贴合功能的反包定型机头和不带贴合功能的反包定型机头。
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4

1 鼓瓦；

2 支撑板

3 墙板；

4——气缸套

5 轴；

6——连杆；

A、B、c——测量点；

L 鼓面宽度

虹 外直径。

图3带束层贴合机头(鼓)结构示意图

1——主轴；

2 安全罩

3 右半鼓

4¨ 左半鼓

5 ’锥形套

6——滑块；

7 PU环。

图4不带反包功能的定型机头(鼓)结构示意图
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1 助推胶囊；

2 反包胶囊；

3——锁块；

4——锁块气缸组件

5 滚轴丝杠副；

6——主轴组件。

图5胶囊反包定型机头(鼓)结构示意图

1——锁块；

2——指形反包杆

3 反包气缸；

4——主轴组件；

5——滚珠丝杠副

图6机械指反包定型机头(鼓)结构示意图

5型号与基本参数

5 1 型号

涨缩式机头型号编制方法参见附录A。

5．2基本参数

5．2．1带束层贴合机头(鼓)直径范围参见附录B表B．1。

5．2 2定型机头(鼓)基本参数参见附录B表B．2。

5．2．3胎体贴合机头(鼓)基本参数参见附录B表B．3。

6要求

6 1 总则

涨缩机头应符合本部分的要求，并按照经过规定程序批准的图样和技术文件制造。

6．2胎体贴合机头(鼓)的要求

6．2．1基本要求

6．2．1．1胎体贴合机头(鼓)应运转平稳、涨缩灵活、定位准确、安全可靠。



HG／T 3226．2—201 1

6．2．1．2胎体贴合机头(鼓)在胎体接头位置，鼓板应具有吸附机构或粘附能力，确保胎体接头准确。

6．2．2主要零部件技术要求

6．2．2．1对于通过滑动锥台的滑移实现鼓瓦涨缩的胎体贴合机头(鼓)，其滑动配合面应滑动自如。无

卡阻现象。

6．2．2．2胎体贴合机头(鼓)的鼓板需要镀铬的表面不应有脱层现象。

6．2．2．3采用铝型材加工成型的胎体贴合机头(鼓)的鼓板，其表面应进行硬化处理或喷砂防粘处理。

6．2．2．4滑动副或连杆铰接装置应采用减摩材料。

6．2．2．5以气缸作为动力，实现鼓瓦涨缩的，涨缩时应平稳，不应有冲击现象。

6 2．2．6半鼓式胎体贴合机头(鼓)的鼓板表面应进行防锈和防粘处理。

6 2．2．7半鼓式胎体贴合机头(鼓)的外表面粗糙度R。≤3．2 pm。

6．2．2．8机头主轴法兰端面子口处，端面圆跳动和径向圆跳动应不大于0．02 mm。

6．2．3装配要求

6．2 3 1对于半鼓式胎体贴合机头(鼓)(参见图2)，鼓板在涨紧状态下，其径向圆跳动和端面圆跳动

公差值应符合以下要求：

a) 外直径≠≤500 mm，径向圆跳动和端面圆跳动公差应不大于外直径的0．02％；

b) 500 mm<≠≤900 mm，径向圆跳动和端面圆跳动公差应不大于外直径的0．04％；

c) 900 mm<≠≤1 500 mm，径向圆跳动和端面圆跳动公差应不大于外直径的0．08％；

d) 1 500 mm<≠≤2 120 mm，径向圆跳动和端面圆跳动公差应不大于外直径的0．12％。

6．2．3．2半鼓式的胎体贴合机头(鼓)(参见图2)的鼓肩曲线与样板曲线在任意位置上的间隙应不大

于0．2 mm，其表面粗糙度R。≤3．2 pm。

6．2．3．3半鼓式胎体贴合机头装配后主轴尾端的挠度应不大于0．1 mm。

6．2．3．4对于鼓式胎体贴合机头(鼓)(参见图1)，其A、B、c三处的周长公差符合以下要求：

a) 外直径≠≤500 mm，周长公差应不大于直径的0．10％；

b) 500 mm<≯≤900 mm，周长公差应不大于直径的0．1 5％；

c) 900 mm<≠≤1 500 mm，周长公差应不大于外直径的0．18％；

d) 1 500 mm<≠≤2 120 mm，周长公差应不大于外直径的0．20％。

6．2．3．5鼓式胎体贴合机头(鼓)(参见图1)鼓板的轴向位移量应不大于0．1 ram。

6．2．3．6鼓式胎体贴合机头装配后主轴尾端挠度应符合以下要求：

a)鼓面宽度≤600 mm，挠度不大于0．1 mm；

b)600 mm<鼓面宽度≤1 200 mm，挠度不大于0．2 mm；

c) 1 200 mm<鼓面宽度≤2 700 mm，挠度不大于0．4 mill。

6．2 4配合及公差要求

6．2．4．1胎体贴合机头(鼓)外径尺寸的极限偏差应符合GB／T 1800．2 2009中JSl2的规定。

6．2．4 2半鼓式胎体贴合机头(鼓)(参见图2)的鼓板间的间隙量应符合以下要求：

a)300 mm<≠≤500 mm，间隙应不大于0．3 mm；

b)500 mm<≠≤1 000 mm，间隙应不大于0．4 mm；

c) 1 000 mm<≯≤2 120 mm，问隙应不大于0．6 mm。

6．2 4．3半鼓式胎体贴合机头(鼓)(参见图2)的鼓肩瓦块轴向错位量应符合以下要求：

a)300 mm<≠≤500"ram，错位量应不大于0．25 mm；

b)500 mm<≯≤1 000 miD．，错位量应不大于0．35 mm；

c)1 000 mm<≠≤2 120 mm，错位量应不大于o．65 mm。

6．3带束层贴合机头(鼓)的要求

6 3．1基本要求

6
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6．3．1．1带束层贴合机头(鼓)鼓板应涨缩自如，定位准确、安全可靠无冲击，缩鼓后带束层能够自由

移出。

6．3．1．2具有吸附功能的鼓板，带束层接头吸附应稳定，无翘头移位现象。

6 3 1．3不同两组鼓板，直径范围的重叠区差值应不小于20 mm。

6．3．1 4鼓板外直径应连续可调，且方便调整。

6．3．2主要零部件的技术要求

6．3．2．1 采用铸造铝合金材料的鼓板应符合GB／T 11 73的力学要求和热处理规范。

6．3．2．2采用铝合金材料的零件应符合GB／T 3190的要求。

6．3．2．3滑动副应作耐磨处理，连杆铰接处应采用减摩材料。

6．3．2．4铝合金鼓板应采取阳极化处理，表面应作防粘处理。

6．3．3装配要求

6．3．3．1带束层贴合机头(鼓)外径尺寸的极限偏差，应符合CB／'r 1800．2 2009中JSl2的规定。

6 3 3．2装配后鼓板径向圆跳动，以每块鼓板周向的中点为检测点，应符合以下要求：

a) 外直径≠≤500 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．12％；

b) 500 mm<≠≤700 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．13％；

c) 700 mm<≠≤1 200 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．15％；

d) 1 200 mm<≠≤2 000 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．17％；

e) 2 000 mm<≠≤3 000 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．19％；

f) 3 000 mm<妊≤4 350 mm，径向圆跳动公差应不大于外直径的0．21％。

6．3．3．3具有吸附功能的鼓板，表面应合理设置吸附材料，连接应牢固。

6．4定型机头的要求

6 4．1基本要求

6 4．1．1 定型机头(鼓)其外轮廓尺寸，应能满足胎体筒和胎坯的自由进出。

6．4．1．2胶囊反包定型机头(鼓)的锁块，起落应同步；在成型时具有锁紧胎体部件和胎圈在成型时不

滑移的功能。

6 4 1．3胶囊反包定型机头(鼓)胶囊反包时应由钢圈根部逐渐膨胀。

6 4．1 4胶囊反包定型机头(鼓)的反包胶囊充气应同步，胶囊反包应一致。

6．4 1 5胶囊反包定型机头(鼓)有贴合功能的，其鼓面应圆滑，不应有凹凸不平的沟槽。

6．4．1．6胶囊反包定型机头(鼓)有贴合功能的，在接头位置可设置吸附装置。

6 4．1．7机械指反包定型机头(鼓)有贴合功能的，其鼓面应圆滑，不应有凹凸不平的沟槽。

6．4．1．8机械指反包机头(鼓)应设有安全装置，防止高速旋转状态时，反包杆在离心力作用下分离。

6．4．1 9机械指反包定型机头(鼓)的指形反包杆的结构应减小胎侧拉伸。

6．4．1．10机械指反包杆应摆转自如，滚轮应转动灵活。

6．4．1．11 机械反包定型机头(鼓)指形反包杆的反包动作应一致，目测无明显差异。

6．4．1．12通过气缸运动实现胎侧反包的机械指反包杆，应无爬行现象。

6．4．1．13定型机头(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。

6．4．2主要零部件技术要求

6．4．2．1锁块应采用错齿结构，锐角倒钝，以适用轮胎成型工艺要求。

6 4 2．2胶囊应结构一致；弹性一致，表面应进行防粘处理。

6 4．2．3机械指反包杆与胎体材料接触的外表面，应喷涂防粘材料或采用拖滚装置，以减小对胎体材

料的拉伸。

6．4 2 4碳钢材料的零件外露表面应作防锈处理。

6．4．3装配要求
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6．4．3．1 定型机头(鼓)外径尺寸的极限偏差应符合GB／T 1800．2 2009中JSl2的规定。

6．4．3．2定型机头(鼓)锁块在涨紧状态下，其锁块槽表面的径向圆跳动量应不大于o．2mm。

6．4．3．3定型机头(鼓)两侧锁块的涨缩应同步，目测无明显差异。

6．4．3．4定型机头(鼓)锁块槽中心相对于鼓的中心线对称度应不大于0．5 mm。

6．5安全要求

6．5．1胶囊定型机头(鼓)的反包胶囊应设置安全阀。

6．5．2机械指反包定型机头(鼓)应设置安全装置，用于保护人机安全。

7检验

7．1胎体贴合机头的检验

胎体贴合机头在出厂前应在试验台上进行10次以上涨缩试验，在试验过程中检验以下项目。

7．1．1用游标卡尺检验胎体贴合机头(鼓)的外径尺寸，应符合6．2．4．1的要求。

7，1．2半鼓式胎体贴合机头(鼓)的检验：

a)用百分表检验鼓板的径向圆跳动和端面圆跳动应符合6．2．3．1的要求；

b)用塞规检验鼓板间的间隙应符合6．2．4．2的要求；

c)用游标卡尺检验鼓肩瓦块的轴向错位量应符合6．2．4．3的要求；

d)用厚度不大于1 loin，工作面的表面粗糙度R。≤3．2 pm的曲线样板检验鼓肩曲线，应符合

6．2．3．2的要求；检验方法：检测点均布，且不少于4个点。如有一处不合格，可在其他两个对称部位加

倍再次检验8处，若仍有一处不合格时，则判定不合格；

e)在检验工装上，用百分表检验半鼓式机头尾端挠度，应符合6．2．3．3的要求。

7．1．3鼓式胎体贴合机头(鼓)的检验：

a)用卷尺检验鼓面A、B、c三处的周长，均应符合6．2．3．4的要求；

b)用百分表检验鼓板的轴向位移量，应符合6．2．3．5的要求；

c)在检验平台上，检验机头尾端的挠度，应符合6．2．3．6的要求。

7．2带柬层贴合机头(鼓】的检验

出厂前，带束层贴合机头(鼓)要进行10次以上的涨缩试验，试验过程中要检验如下内容。

7．2．1用游标卡尺检验带束层贴合机头(鼓)外直径应符合6．3．3．1的要求；检验方法：错位90。测量两

次，取平均值为该直径。

7 2．2用百分表检验带束层贴合机头(鼓)鼓板的径向圆跳动应符合6．3．3．2的要求。

7．3定型机头{鼓)的检验

定型机头(鼓)在出厂前应在试验台上进行10次以上涨缩试验；反包式定型机头(鼓)应在试验平台

上进行锁块的涨缩试验，同时应进行反包同步性检验，次数不小于10次。在试验过程中检验以下项目。

7．3．1用百分表检验定型机头(鼓)锁块涨开时槽面的径向圆跳动应符合6．4．3．2的要求。

7．3．2目测检验定型机头(鼓)的锁块同步性，应符合6．4．3．3的要求。

7 3．3 目测检验带反包功能的定型机头(鼓)的指形反包杆的同步性应符合6．4．1．11的要求。

7．3．4用检测环钢板尺检验带反包功能的定型机头(鼓)锁块中心线相对中心线的对称性应符合

6．4．3．4的要求；检验方法同7．3．5。

7．3．5定型机头(鼓)的锁块移动范围(最大平宽值和最小超定型值)检验应符合6．4．1．13的要求。检

测方法：将有刻线的检测环放置在锁块胶环上，锁块气缸通气，锁块涨开；通过手动旋转滚珠丝杠，用卷

尺测量检测环上刻线的距离，测量出锁块移动范围(最大平宽值和最小超定型值)；同时检验检测环与鼓

轴中心线的距离，检验左右侧鼓与中心线的对称性。定型机头(鼓)锁块移动范围见表B．2。

7 3．6 目测检验气缸运动及机械指反包杆，应符合6．4．1．12的要求。

7．3．7反包胶囊和助推胶囊膨胀的同步性检验应符合6．4．1．4的要求；检验方法：给胶囊通0．15MPa

8
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的压缩空气，调节节流阀，目测检验胶囊膨胀的同步性。

8检验规则

8 1 出厂检验

8．1 1每台产品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每台产品出厂前，按照各自类型机头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)新产品或老产品转厂时；

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，每三年至少抽检一台；

D 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

8 2 2型式检验应按本部分中的各项规定进行检验。

8．2．3型式检验项目全部符合本部分规定，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 应在每台涨缩式机头的明显位置固定标牌，标牌应符合GB／T 13306的规定。标牌的内容如下：

9．2

9．3

9．4

9 5

a)产品名称；

b)产品型号；

c)产品编号；

d)执行标准编号；

e)主要参数；

f)外形尺寸；

g)重量；

h)制造单位名称、商标；

i)制造日期。

涨缩式机头应随机附带下列文件：

a)产品合格证；

b)产品使用说明书；

c)装箱单。

涨缩式机头的包装应符合GB／T 13384的规定。

涨缩式机头的运输应符合运输部门的有关规定。

涨缩式机头安装前应贮存在防雨、干燥、通风良好的场所，并且妥善保管。
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附录A

(资料性附录)

型号的组成及示例

A．1型号组成

A．1．1涨缩式机头的型号由产品代号、规格参数、设计代号三部分组成，产品型号格式如下

厂1
品代号

格参数

计代号

A．1．2产品代号由基本代号和辅助代号组成，用大写汉语拼音字母表示。

A．1．3基本代号由类别代号、组别代号、品种代号组成，其定义：类别代号C表示成型机械(成)；组别

代号T表示机头(头)；品种代号G表示鼓式涨缩式机头(鼓)；B表示半鼓式涨缩式机头(半)；F表示反

包成型机头(反)。

A．1．4辅助代号定义：T表示胎体贴合鼓(胎)；D表示带束层贴合鼓(带)；J表示胶囊反包成型机头

(胶)；Z表示机械指型反包成型机头(指)。

A．1．5规格参数：

a) 半鼓式胎体鼓用机头外径(mm)×轮辋名义直径(in)表示；

b)鼓式胎体鼓用轮辋名义直径(in)表示；

c) 带束层和胎面贴合机头用鼓瓦的膨胀范围代码表示(参见表B．1)；

d)反包成型机头用轮辋名义直径(in)表示；

e) 带贴合功能的反包成型机头用外直径(mm)×轮辋名义直径(in)表示。

A．1．6设计代号用A、B、C等表示设计顺序或厂家代号。

A．2型号说明及示例

A．2．1用于TBR轮胎20in胎体贴合的胎体鼓，机头型号为：CTG-T20

A．2．2用于PCR轮胎1 5in外直径412．8l'nIn的胎体鼓，机头型号为：CTB-T412．8×15

A．2．3直径范围在810 mm～1 140 mm的带束层和胎面贴合的贴合鼓，机头型号：CTB-T HI

A．2．4用于PCRl7in轮胎能够实现胎体贴合的胶囊反包成型鼓，机头型号为：CTF-J414×17

A．2．5 20 inTBR轮胎不带贴合功能的机械指型反包成型机头，机头型号：CTF Z20

10



附录B

(资料性附录】

基本参数

B 1带束层贴合机头(鼓)的直径范围划分和参数见表B．1。

表B．1 带束层贴合机头(鼓)的直径范围划分

HG／T 3226．2—2011

直径范围／mm 范围代码

{'450～≠660 I

≠640～≠810 Ⅱ

≠790～≠l 140 Ⅲ

们1 20～如675 Ⅳ

≠1 620～≠2 250 V

≠2 200～≠2 950 Ⅵ

≠2 900～如650 Ⅶ

如600～≠4 350 Ⅷ

R 2定型机头(鼓)基本参数见表B．2。

表B．2定型机头(鼓)基本参数

轮辋名义直径／in 成型鼓外直径／mr． 锁块移动范围／mm

12 287 160～400

1 3 312 1 80～d20

1 4 337 195～580

1 5 362 195～580

】6 385 195～580

16．5 397 250～720

17 403 250～600

17．5 396 270～520

18 406 180～700

1 9 425 180～700

19 5 d30 280～550

20 470 260～800

22 490 180～700

22．5 500 260～900

24 516 320～900

24．5
’

550 300～900

25 583 460～1 650

B 3胎体贴合机头(鼓)基本参数见表B．3。
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表B 3胎体贴合机头(鼓)基本参数

轮辋名义直径／in 贴舍机头(鼓)外直径／mm 鼓面宽度／mm

12

312

337

362 1 000

387

18

19

488

21

25

12
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