工程轮胎活络模壳技术协议
一、技术要求：
1、模壳主要部件清单及技术要求：
	序号
	名称
	材质
	热处理及硬度

	1
	定中环
	45#
	

	2
	底座
	45#钢或ZG270-480H
	退火处理

	3
	底座滑板
	复合材料或QT600-10 
	HB大于30

	4
	弓形座
	QT600-3或40Cr
	氮化处理HRC45-50，硬层厚度大于0.1mm

	5
	中套滑板
	复合材料
	HB大于30

	6
	限位块
	40Cr
	热处理HB240-270

	7
	中套
	35#钢或ZG270-480H
	退火处理

	8
	导向条
	40Cr
	热处理HB240-270

	9
	安装环
	45#钢
	退火处理

	10
	上盖开滑板
	复合材料
	HB大于30

	11
	上盖闭滑板1#
	复合材料
	HB大于30

	12
	上盖闭滑板2#
	复合材料
	HB大于30

	13
	上滑块
	40Cr
	热处理HB240-270

	14
	上盖
	45#钢或ZG270-480H
	退火处理

	15
	限位螺钉
	用内六角圆柱头螺钉改制
	发蓝处理


2、活络模具的壳体紧固螺栓、连接螺栓强度等级为12.9级。
3、活络模具的壳体加工工艺要保证在使用中不变形。
4、活络模具的制造、包装和运输应采取相应防锈措施。
5、活络模具装配后活络自如，与标准型腔连接可以互换。
6、模具壳体有好的互换性，与我公司胎侧板和花纹块配合不允许有挤胶，花纹块间的胶边厚应小于0.1mm。
7、模具中套应有足够强度，确保使用中无变形；模具使用年限10年以上，所有耐磨板采用复合材料，采用国际或国内知名品牌，要求使用年限5年以上。
8、所有复合材料耐磨板采用国内或国际知名品牌，耐磨层的材质为CuSn8Zn3，硬度大于30HB。铜含量为88%，锡含量为8%，锌含量为3%，聚四氟乙烯固体润滑剂含量为6-10%（指耐磨板表面积空隙填充）。
9、要求拆装上盖时不需要拆卸安装环。
10、模壳组装调试，要求调整预加载高度，检测花纹块与花纹块前后、上下配合是否错台及配合缝隙等是否达到检验标准。
11、模壳外观要求打磨除锈，喷耐高温银灰漆。
12、到货时跟带发货清单、合格证、精度检测报告、配件清单等文件。
二、验收及检验方法

轮廓曲线及花纹断面形状用样板及塞尺检验，其它尺寸用游标卡尺、千分尺、深度尺等检验。

三、需方应向供方提供下列图纸资料

1. 有关模具与硫化机连接配合的图纸（包括上固定板、下固定板、水缸环座、中心机构和中心水缸法兰盘图纸）；

2. 配件、螺钉的规格（图纸）和数量。

四、供货范围（每套模具）

1. 组装调试好整套活络模壳。具体见模具加工合同；

2. 模壳与硫化机的连接配件1套及配定中环、花纹块螺栓等附件。
3. 模具检验报告1套（含检验样板）。

